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本 书 以 FANUC 0C 系统 和 FANUC 0iC 系统 为 主 ， 重 点 介绍 了 这 
两 种 数控 系统 的 系统 构成 、 机 床 数据 、 故 障 检 测 及 系统 故障 的 维修 ; 
对 FANUC PMC 系统 进行 了 分 析 ， 列 举 了 使 用 FANUC 数控 系统 的 机 
床 测 故 障 检修 常用 的 资料 、 检 修 方法 以 及 维修 实例 ; 伺服 系统 和 主轴 
系统 方面 以 FANUC a 系列 和 ai 系列 串 行 数字 主轴 系统 为 例 ， 介 绍 了 
系统 连接 、 故 障 检测 以 及 故障 检修 实例 ; 另外 还 专门 介绍 了 数控 车 
床 、 数 控 磨 床 的 检修 ， 对 数控 机 床 返 回 参 考点 的 原理 和 故障 检修 也 进 
行 了 详细 介绍 。 
本 书 层 次 清晰 、 浅 显 易 懂 、 图 文 并 茂 、 内 容 翔实 ， 并 具有 大 量 诊 
断 维修 实例 ， 体 现 了 实用 性 的 特点 。 

本 书 可 以 作为 数控 机 床 现场 一 线 维修 人 员 常 用 工具 书 ， 也 可 以 作 
为 数控 机 床 维修 人 员 的 入 门 参考 书 ， 以 及 高 职 、 高 专 和 技工 学 校 相关 
专业 学 生 的 参考 书 。 
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数控 机 床 是 一 种 新 型 的 自动 化 机 床 ， 加 工 精 度 高 、 有 柔性 好 、 效 率 高 ， 可 以 加 工 
形状 非常 复杂 的 工件 ， 所 以 得 到 了 广泛 应 用 。 由 于 数控 机 床 采 用 了 计算 机 技术 ， 并 
且 机 电 一 体 化 ， 技 术 先 进 、 结 构 复 杂 ， 因 此 ， 对 于 数控 机 床 出 现 的 一 些 问 题 ， 其 诊 
断 、 排 除 的 难度 都 比较 大 。 

随 着 数控 机 床 应 用 的 普及 ， 对 数控 机 床 的 有 效 利用 率 要 求 越 来 越 高 ， 一 方面 要 
求 数控 机 床 的 可 靠 性 要 高 ， 另 一 方面 要 求 数 控 机 床 出 现 故 障 后 要 尽快 排除 。 所 以 ， 
数控 机 床 的 维修 人 员 不 但 要 有 理论 知识 ， 快 速 发 现 问题 、 解 决 问题 的 能 力 和 丰富 的 
实际 经 验 ， 另 外 还 要 有 足够 的 数据 、 资 料 和 图 样 。 根 据 作 者 的 工作 经 历 ， 现 在 数控 
机 床 的 一 线 维修 人 员 在 维修 数控 机 床 故 障 时 ， 和 急需 实用 的 速 查 手册 。 基 于 这 个 目 
的 ， 作 者 根据 十 几 年 数控 机 床 维修 经 验 和 心得 ， 并 参考 大 量 的 资料 ， 将 检修 数控 机 
床 需 要 的 常用 数据 、 图 表 及 维修 方法 、 技 巧 进行 归纳 、 整 理 ， 编 辑 成 书 ， 供 一 线 数 
控 技 术 维 修 人 员 参 考 。 

本 书 以 FANUC 0C 系统 和 FANUC 0iC 系统 为 主 ， 重 点 介绍 了 这 两 种 数控 系统 的 
系统 构成 、 机 床 数据 、 故 障 检测 及 系统 故障 的 维修 ; 通过 对 上 ANUC PMC 系统 的 介 
绍 ， 列 举 了 使 用 FANUC 数控 系统 的 机 床 侧 故障 检修 常用 的 资料 、 检 修 方法 以 及 检 
修 实例 ; 伺服 系统 和 主轴 系统 以 FANUC a 系列 和 ai 系列 数字 伺服 系统 为 主 ， 介 绍 
了 系统 连接 、 故 障 检测 以 及 故障 维修 实例 ; 另外 还 专门 介绍 了 数控 车 床 、 数 控 磨 床 
的 检修 ， 对 数控 机 床 返回 参考 点 的 原理 和 故障 检修 也 进行 了 详细 介绍 。 

本 书 内 容 丰 富 、 翔 实 ， 浅 显 易 懂 、 图 文 并 茂 ， 列 举 的 实例 都 是 作者 亲身 经 历 
的 。 和 希望 本 书 能 够 真正 起 到 手册 的 作用 ， 并 对 数控 机 床 的 维修 起 到 一 定 的 指导 意 
尺 6 

本 书 第 1、3、6 章 由 书 刚 编写 ， 第 8 章 由 潘 波 编写 ， 其 余 各 章 由 牛 志 斌 编写 。 

由 于 作者 水 平 、 经 验 和 掌握 的 资料 有 限 ， 书 中 难免 有 不 尽 如 人 意 的 地 方 ， 希 望 
数控 机 床 维修 行业 的 朋友 批评 指正 。 
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第 1 至 概 论 


1.1 数控 机 床 的 构成 


1.1.1 数控 机 床 的 基本 概念 


1. 数字 控制 








数字 控制 是 近 几 十 年 发 展 起 来 的 自动 控制 技术 ， 是 用 数字 化 信号 对 机 床 运动 及 其 加 
工 过 程 进行 控制 的 一 种 方法 ， 简 称 NC (Numerical Control ) 。 


























恨 据 GBAT 8129 一 1997《 工 业 自 动 化 系统 机 床 数值 控制 词汇 》 中 对 数字 控制 的 定 








义 : 用 数字 数据 的 装置 (简称 数控 装置 ) ， 在 运行 过 程 中 ， 不 断 地 引入 数字 数据 ， 从 而 
对 某 一 生产 过 程 实现 自动 控制 ， 叫 数字 控制 ， 简 称 数控 。 
现在 的 数控 系统 都 是 由 计算 机 控制 的 ， 所 以 也 称 为 计算 机 数控 系统 ， 简 称 CNC 


(Computer Numerical Control ) 。 


2. 数控 机 床 














数控 机 床 就 是 采 











用 了 数控 技术 的 机 床 ， 或 者 说 是 装备 了 数控 系统 的 机 床 。 
国际 信息 处 理 联盟 (International Federation of Information Processing ,IFIP) 第 五 委 





员 会 ， 对 数控 机 床 作 了 如 下 定义 : 数控 机 床 是 一 种 装 有 程序 控制 系统 的 机 床 ， 该 系统 能 
够 逻辑 地 处 理 具有 使 用 号 码 或 其 他 符号 编码 指令 规定 的 程序 。 
这 里 所 说 的 程序 控制 系统 ， 就 是 数控 系统 。 

















3. 开 环 位 置 控制 





系统 








开 环 位 置 控制 系统 是 指 机 床 的 位 置 控制 系统 是 开 环 的 ， 即 没有 位 置 检测 反馈 。 通 常 
进 给 驱动 装置 采用 步 进 电动 机 ， 该 类 电动 机 的 主要 特征 是 控制 电路 通过 发 出 的 脉冲 数控 


























制 步 进 电动 机 的 步 距 角 ， 从 而 控制 进 给 量 。 由 于 没有 位 置 反馈 ， 进 给 传动 链 的 误差 不 能 











人 Ci 二 构 简单 、 运 行 平稳 、 成 本 低 、 使 用 维 

















修 方便 ， 可 应 用 在 精度 
4. 半 闭 环 位 置 控 











要 求 不 高 的 经 济 型 数控 机 床上 
制 系统 





半 闭 环 位 置 控制 系统 是 将 位 置 反馈 元 件 (如 旋转 编码 絮 ) 安装 在 伺服 电动 机 轴 上 ， 








或 者 安装 在 滚珠 丝 杠 轴 





端 上 ， 通 过 测量 滚珠 丝 杠 的 旋转 角度 间接 测量 坐标 轴 的 直线 位 

















移 ， 然 后 反馈 至 数控 装置 ， 由 数控 装置 与 指令 值 比较 后 得 到 的 差 值 进行 控制 ， 使 坐标 轴 


继续 运动 ， 直 到 差 值 消除 为 止 。 这 种 间接 得 到 位 置 反 馈 的 控制 系统 称 为 半 闭 环 位置 控 制 






































系统 。 由 于 半 闭 环 位 置 控制 系统 没有 将 坐标 轴 的 传动 丝 杠 螺母 机 构 包 括 在 位 置 闭环 之 
内 ， 所 以 传动 丝 杠 螺母 机 构 的 误差 仍然 影响 坐标 轴 的 位 移 精 度 。 














“2. FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 








半 闭 环 位 置 控制 系统 调试 方便 、 稳 定性 好 ， 目 前 应 用 比较 广泛 ， 在 大 部 分 数控 机 床 
上 都 被 采用 。 

5. 全 闭环 位 置 控 制 系统 

全 闭环 位 置 控制 系统 是 在 机 床 移动 机 构 (如 坐标 轴 滑 台 ) 上 直接 装 有 直线 位 置 检 
测 装 置 ( 如 直线 光栅 尺 ) ， 将 检测 到 的 坐标 轴 实 际 位 置 反馈 给 数控 装置 ， 数 控 装 置 将 反 
馈 信 号 与 指令 信号 相 比 较 ， 用 比较 后 的 差 值 进行 控制 ， 使 坐标 轴 继 续 运 动 ， 直 到 差 值 消 
除 为 止 。 这 种 直接 得 到 位 置 反 馈 的 控制 系统 称 为 全 闭环 位 置 控制 系统 。 

由 于 全 闭环 位 置 控制 系统 的 位 置 检测 包含 了 进 给 传动 链 的 全 部 误差 ， 如 滚珠 丝 杠 螺 
母 副 、 导 轨 副 的 间隙 等 ， 因 而 可 达到 很 高 的 精度 。 但 是 由 于 位 置 检测 反馈 过 程 中 包括 的 
不 稳定 因素 较 多 ， 因 此 调试 起 来 比较 困难 ， 若 各 种 参数 匹配 不 得 当 ， 容 易 引 起 系统 振 
功 ， 造 成 机 床 工作 不 稳定 。 


1.1.2 数控 机 床 的 基本 构成 
















































































数控 机 床 一 般 由 数控 装置 、 伺 服 电 动机 及 位 置 反馈 的 伺服 系统 、 主 传动 系统 、 强 电 
控制 部 分 、 机 床 本 体 及 辅助 装置 组 成 。 图 1-1 是 数控 机 床 的 基本 构成 框图 。 
数控 系统 
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图 1-1 数控 机 床 的 基本 构成 框图 
数控 机 床 的 辅助 装置 主要 包括 自动 换 刀 装置 、 上 下 料 装置 、 液 压 系 统 、 气 动 系统 、 
排 导 系 统 和 砂轮 修整 装置 等 。 


1.1.3 数控 装置 的 构成 
数控 装置 是 数控 机 床 的 控制 核心 ， 它 由 软件 和 硬件 两 大 部 分 组 成 。 























1. 数控 装置 的 硬件 

数控 装置 的 硬件 是 由 控制 器 (CPU) 、 存 储 器 (EPROM 和 RAM) 、 输 入 /输出 接口 
电路 以 及 位 置 控制 等 部 分 组 成 ， 如 图 1-2 所 示 。 数 控 装 置 的 作用 是 将 输入 装置 输入 的 数 
据 通过 内 部 的 逻辑 电路 或 者 控制 软件 进行 编译 、 运 算 和 处 理 后 ， 输 出 各 种 信息 和 指令 ， 
以 控制 机 床 的 各 个 部 分 进行 规定 的 动作 。 
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图 1-2 数控 装置 的 硬件 构成 框图 

控制 器 即 CPU 对 整个 系统 进行 的 运算 、 控 制 和 管理 。 存 储 器 由 EPROM 和 RAM 组 
成 ， 用 于 存储 系统 软件 、 工 件 加 工程 序 以 及 运算 的 中 间 结 果 等 。 输 入 /输出 接口 用 来 交 
换 数控 装置 和 外 部 的 信息 。MDIZCRT 接口 完成 手动 数据 输入 和 将 信息 显示 在 CRT 显示 
器 上 。 位 置 控制 部 分 是 数控 装置 的 一 个 重要 组 成 部 分 ， 它 包括 对 主轴 驱动 的 控制 ， 以 便 
完成 速度 控制 ， 通 过 伺服 系统 提供 功率 、 转 和 矩 的 输出 ; 还 包括 对 进 给 坐标 的 控制 ， 以 便 
完成 位 置 控 制 。 另 外 ， 硬 件 结构 中 还 有 许多 与 数控 功能 有 关 的 结构 。 

在 数控 装置 中 ， 一 般 将 显示 器 和 机 床 操作 面板 集成 在 一 起 ， 以 实现 手动 数据 输入 
(MDI) ; 将 控制 器 、 存 储 器 、 位 置 控 制 器 、 输 入 /输出 接口 等 集成 在 一 起 ， 构 成 数控 装 
置 。 

2. 数控 装置 的 软件 构成 

数控 装置 的 软件 包括 管理 软件 和 控制 软件 两 大 类 。 管 理 软件 由 工件 程序 的 输入 / 输 
出 程序 、 显 示 程 序 和 诊断 程序 等 组 成 ， 控 制 软件 由 译 码 程序 、 刀 有 具 补偿 计算 程序 、 速 度 
控制 程序 、 插 补 运算 程序 和 位 置 控制 程序 等 组 成 。 图 1-3 是 数控 装置 软件 组 成 框图 。 


1.1.4 数控 系统 的 构成 
现代 数控 系统 是 一 种 通过 专用 计算 机 执行 其 存储 器 内 的 程序 ， 以 实现 部 分 或 者 全 部 
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图 1-3 数控 装置 软件 的 组 成 框图 
数控 功能 ， 并 配 有 接口 电路 和 伺服 驱动 装置 的 专用 计算 机 系统 。 数 控 系 统 由 数控 程序 、 
输入 /输出 装置 、 数 控 装 置 、 可 编程 序 控 制 器 、 进 给 驱动 装置 和 主轴 驱动 装置 (包括 检 
测 装 置 ) 等 组 成 。 其 构成 框图 如 图 1-4 所 示 。 
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图 1-4 数控 系统 的 构成 框图 
数控 系统 的 核心 是 数控 装置 ， 由 于 采用 了 计算 机 控制 ， 许 多 过 去 难以 实现 的 功能 
以 通过 软件 来 实现 。 


1.2 常用 的 数控 系统 


目前 ， 在 我 国 应 用 较 多 的 国外 数控 系统 主要 有 日 本 FANUC 公司 的 FANUC 系列 数控 
系统 、 德 国 西门 子 公司 的 SINUMERIK 系列 数控 系统 、 西 班 牙 FAGOR 公司 的 FAGOR 系 
列 数控 系统 、 法 国 NUM 公司 的 数控 系统 、 德 国 HEIDENHAIN 公司 的 TNC 系列 数控 系统 
等 。 另外， 国内 也 有 多 个 生产 厂家 生产 数控 系统 ， 其 中 武汉 华中 数控 系统 有 限 公 司 的 数 
控 系 统 比较 典型 。 
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1. 日 本 FANUC 公司 FANUC 系列 数控 系统 

日 本 FANUC 公司 是 世界 上 最 大 的 专业 数控 系统 生产 厂家 ， 从 20 世纪 70 年 代 相 继 
推出 的 数控 系统 主要 有 FS3、FS6、FS0、FS10/11/12、FS15、FS16、FS18 、FS217210 等 
系列 。 目 前 在 我 国 使 用 比较 多 的 有 FSO0 、FS15 、FS16 、FS18 、FS21/210 等 系列 。 

2. 德国 西门 子 SINUMERIK 系列 数控 系统 

德国 SIEMENS 公司 是 生产 数控 系统 的 著名 厂家 ， 系 列 产 品 有 SINUMERIK3 、SINU- 
MERIK8 、SINUMERIK810/820 、SINUMERIK805 、SINUMERIK850/880、SINUMERIK840 
和 SINUMERIK802 系统 。 

3. 日 本 三 萎 电 机 公司 的 数控 系统 

日 本 三 萎 电 机 公司 自 1956 年 开始 研制 数控 系统 ， 在 1981 年 推出 了 具有 对 话 和 图 形 
显示 的 MAZATROL - JJ 控制 希 ，1986 年 推出 了 32 位 的 CNC MELDAS - 300 系列 ，1992 
FE 开发 出 模块 化 结构 人 机 界面 充实 的 新 一 代 高 级 全 能 的 MELDS - 500 系统 ，1994 年 又 
推出 了 小 型 化 结构 ， 低 价格 高 性 能 的 MELDAS -50 系列 ，1995 年 开发 出 以 通用 计算 机 
为 基础 的 PC -NC -MELDAS -MAGIC -50，1996 年 又 推出 了 自称 是 世界 上 第 一 台 64 位 
的 PC-NC 的 MELDAS -MAGIC -64。 

日 本 三 葵 电 机 公司 的 数控 系统 商标 为 “MELDAS”， 是 英文 “Mitsubishi Electric Dig- 
ital Automation System (三 萎 电 子 数 字 自 动 系统 )” 的 缩写 。 该 公司 不 但 自己 生产 数控 系 
统 ， 而 且 人 允许 机 床 制 造 商 采用 MELDAS 的 软 硬 件 ， 与 机 床 制 造 商 一 起 开发 适合 机 床 特 
殊 要 求 的 数控 系统 ， 并 可 以 采用 机 床 制 造 商 的 商标 ， 如 日 本 山崎 铁 工 所 (MRZUK) 的 
MAZATROL 系列 数控 系统 、 日 本 大 孤 机 工 (OKK) 的 OKK 系列 CNC、 德 国 的 特 劳 伯 公 
司 (TRAUB) 的 TX -SS 系列 数控 系统 等 都 是 在 三 葡 产 品 的 软 硬 件 平台 上 ， 针 对 各 自 机 
床 的 特点 开发 出 的 具有 各 自 特 点 的 数控 系统 ， 从 而 使 机 床 的 整 机 性 能 大 大 提高 。 

4. 西班牙 FAGOR 公司 的 数控 系统 

西班牙 FAGOR 公司 生产 的 数控 系统 有 8025/8030 、8050 等 系列 。 

5. 法 国 NUM 公司 的 数控 系统 

NUM 公司 是 法 国 施 耐 德 集团 的 一 家 专门 从 事 数 控 产 品 开发 生产 的 高 技术 公司 ， 该 
公司 近年 推出 的 1020/1040/1060 系列 数控 系统 是 其 主流 产品 。 

1020/1040/1060 在 硬件 配置 上 的 主要 区 别 是 在 坐标 轴 的 配置 上 : 1020/1040 最 多 
6 个 轴 ( 含 主轴 )，CNC、PLC 和 图 形 处 理 咒 合用 一 个 CPU; 1060 本 型 最 多 3 个 轴 组 
共 8 个 轴 ，CNC 和 图 形 处 理 器 共用 一 个 CPU; 1060 I 型 最 多 8 个 轴 组 共 32 个 轴 ， 有 
3 个 CPU。 


1.3 数控 机 床 的 维护 


数控 系统 经 过 长 期 使 用 后 ， 一 些 元 器 件 会 老化 甚至 损坏 。 如 果 及 时 开展 有 效 的 维护 
工作 ， 可 以 延长 元 带 件 的 工作 寿命 ， 延 长 机 械 部 件 的 磨损 周期 ， 防 止 各 种 故障 ， 特 别 是 
恶性 故障 的 发 生 。 具 体 的 日 常 维护 保养 在 数控 机 床 和 数控 系统 的 使 用 、 维 护 说 明 书 中 都 
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有 明确 的 规定 ， 概 括 起 来 应 注意 的 事项 见 表 1-1。 
表 1-1 数控 机 床 维护 注意 事项 


序号 项 目 说 明 





@ 数控 机 床 的 编程 、 操 作 、 维 修 人 员 必 须 经 过 专门 的 培训 
严格 遵守 操作 规程 和 @) 按照 机 床 和 系统 使 用 说 明 书 的 要 求 正 确 、 合 理 地 使 用 ， 应 尽量 避 
日 常 维护 制度 免 因 操作 不 当 引 起 的 故障 
@) 根据 操作 规程 的 要 求 ， 针 对 数控 机 床 各 个 部 件 的 特点 ， 编 制 保养 条 例 


J 在 机 械 加 工 现场 ， 空 气 中 含有 大 量 的 油 雾 、 灰 尘 和 金属 粉末 ， 一 
， 且 它 们 散落 在 数控 机 床 控制 部 分 的 电路 板 或 者 电子 器 件 上 ， 就 容易 引 
尽量 少 开 电器 柜 的 柜 到 这 一 由 及 二 用 车 
2 起 元 器 件 绝缘 电阻 下 降 ， 甚 至 导致 元 器 件 及 电路 板 的 损坏 
@) 一 些 已 受 尘埃 、 油 雾 污染 的 电路 板 和 接 插件 ， 可 采用 专门 的 电子 
清洗 剂 喷 洗 


数控 系统 的 控制 元 件 都 在 电气 柜 中 ， 大 部 分 的 电气 柜 都 采用 了 制冷 
定期 检查 控制 系统 的 | 装置 或 者 通风 装置 。 为 了 减少 数控 系统 因 过 热 引起 的 损坏 ， 应 经 常 检 

冷却 通风 装置 查 冷 却 或 者 通风 装置 的 效果 ， 经 常 清洁 过 滤 装 置 和 换 风 扇 ， 保 证 冷却 

效果 ， 从 而 减少 控制 系统 元 器 件 的 老化 程度 ， 延 长 系统 的 使 用 时 间 




























































































































































































Qz 数控 机 床 的 机 床 数据 、 加 工程 序 都 存在 系统 随机 存储 器 RAM 中 ， 
备用 电池 在 系统 断 电 时 给 存储 器 供电 ， 以 保证 这 些 数据 不 至 于 在 系统 
定期 更 换 系 统 备 用 电 | 断 电 时 丢失 。 在 一 般 情 况 下 ， 即 使 电池 尚未 失效 ， 为 了 使 系统 可 靠 工 
池 作 ， 也 要 一 年 更 换 一 次 电池 
更 换 电池 一 定 要 在 系统 供电 的 状态 下 进行 ， 这样 才 不 至 于 将 存储 
器 中 的 数据 丢失 






















































































@ 提高 数控 机 床 的 使 用 率 ， 不 要 让 机 床 闲置 

@ 如 果 长 期 闲置 ， 最 好 经 常 通电 ， 因 为 数控 系统 经 常 在 长 期 停 用 后 
数控 机 床 要 满 负 荷 工 | 重新 启用 时 出 现 故 障 

作 @ 在 夏天 雨季 时 ， 空 气 湿度 较 大 ， 数 控 机 床 尽量 不 要 关机 ， 以 靠 
身 的 发 热 及 风 遍 作用， 使 水 雾 不 致 疑 结 在 电路 板 上 ， 防 止 开机 通电 时 
烧毁 数控 系统 的 电气 元 器 件 















































| 中 




































































Qa 润滑 正常 ， 可 以 减少 机 械 部 件 磨损 严重 而 引起 的 机 床 故 障 
6 加 强 润滑 管理 @) 经 常 检 查 润滑 装置 、 涧 滑 油 油 位 、 润 滑 油 油 质 及 润滑 效果 ， 如 发 
现 异常 ， 及 时 排除 












































@ 注意 电网 电压 的 波动 ， 电 源 电压 应 在 -15% ~ 10% ， 并 且 波 动 不 
要 太 大 
@ 经 常 检 查 电 源 三 相 是 否 平衡 ， 接 地 是 否 良 好 ， 以 确保 电源 的 可 靠 性 





常 检查 电源 的 供电 









































定期 检查 和 重 吹 直流 | ， 对 于 使 用 直流 电动 机 的 数控 机 床 ， 直 流 电动 机 的 过 度 磨损 将 会 影响 
8 | “| 电动 机 的 性 能 ， 甚 至 造成 电动 机 的 损坏 。 为 此 ， 应 对 电动 机 电 刷 进行 
定期 的 检查 和 更 换 

































































( 续 ) 


序号 项 目 说 明 














加 要 经 常 给 数控 机 床 通电 ， 特 别 是 在 环境 湿度 较 大 的 梅雨 季节 更 应 
该 如 此 。 在 机 床 锁定 不 动 〈《 即 伺服 电动 机 不 转 ) 的 情况 下 ， 让 数控 系 
统 空运 行 ， 利 用 电气 元 件 本 身 的 发 热 来 驱散 系统 内 的 潮气 ， 从 而 保证 
电子 器 件 性 能 稳定 可 靠 。 另外， 经 常 通电 也 可 以 使 备用 电池 得 到 充 
长 期 不 用 的 数控 机 床 | 电 ， 但 通电 时 要 检查 备用 电池 的 电压 ， 一 旦 过 低 马 上 更 的， 防止 断 电 
”| 也 要 进行 必要 的 维护 NI 

回 对 导轨 、 滑 台 等 运动 部 件 在 长 期 停 用 之 前 ， 应 该 涂 上 油脂 ， 防 止 
运动 部 件 生 锈 或 者 腐蚀 

@ 如 果 数 控 机 床 的 进 给 轴 或 者 主轴 采用 的 是 直流 电动 机 ， 应 将 电 刷 
从 直流 电动 机 中 取出 ， 以 免 由 于 化 学 作用 导致 换 向 器 表面 腐蚀 ， 造 成 
换 向 器 性 能 变 差 ， 甚 至 使 整 台电 动机 损坏 





































































































































































































对 备用 电路 板 进行 维 如 果 印 制 电路 板 长 期 在 库房 放置 ， 在 使 用 时 容易 出 现 故障 ， 因 此 对 
护 购置 的 电路 板 备件 应 定期 装 到 数控 系统 上 运行 一 段 时 间 ， 以 防 损坏 


























1.4 数控 机 床 的 故障 检修 


1.4.1 数控 机 床 故障 检修 的 基本 要 求 


1. 数控 机 床 故障 的 基本 概念 及 检修 的 必要 性 

数控 机 床 全 部 或 者 部 分 丧失 了 机 床 规定 的 功能 ， 称 为 数控 机 床 故障 。 

数控 机 床 是 高 度 机 电 一 体 化 的 设备 ， 与 传统 的 机 械 设备 相 比 ， 除 了 会 发 生机 械 、 电 
气 、 液 压 、 气 动 等 方面 的 故障 外 ， 还 有 数控 装置 的 故障 、 伺 服装 as 而 且 后 者 
的 检修 难度 还 很 大 。 男 外 ， 由 于 数控 系统 的 种 类 繁多 、 结 构 各 异 、 形 式 多 变 ， 给 故障 诊 
断 与 监控 带 来 了 许多 困难 。 

数控 机 床 出 现 故障 后 ， 往 往 影响 生产 线 的 正常 运行 ， 所 以 要 尽快 排除 故障 恢复 设备 
运行 。 由 于 数控 机 床 的 精度 和 效率 都 很 高 ， 检 修 人 员 除 了 应 该 具有 一 定 的 理论 基础 和 检 
修 经 验 外 ， 还 要 有 足够 的 资料 、 相 应 的 工具 和 充足 的 备件 。 

数控 机 床 是 一 种 高 投入 的 自动 化 机 床 。 由 于 其 投资 比 普通 机 床 高 得 多 ， 因 此 降低 数 
控 机 床 故障 率 、 缩 短 故 障 修复 时 间 、 提 高 机 床 利用 率 是 一 项 十 分 重要 的 工作 。 尤 其 对 从 
国外 引进 的 数控 机 床 ， 大 多 都 花费 几 十 万 甚至 上 百 万 美元 ,并且 在 生产 中 都 处 于 关键 工 
作 岗 位 上 的 关键 工序 ， 知 在 出 现 故 障 后 不 能 及 时 得 到 检修 ， 将 会 给 企业 造成 很 大 的 损 
失 。 

任何 一 台数 控 机 床 都 是 一 种 过 程控 制 设 备 ， 它 要 求实 时 控制 ， 每 一 时 刻 都 能 准确 无 
误 地 工作 。 任 何 部 分 的 故障 和 失效 都 会 使 机 床 停机 ， 从 而 造成 生产 的 停顿 ， 因 此 熟悉 和 
掌握 数控 系统 的 工作 原理 、 组 成 结构 是 做 好 检修 工作 的 基础 。 
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2. 对 资料 的 要 求 
为 了 使 用 好 、 维 护 好 、 维 修好 数控 机 床 ， 必 须 有 足够 的 资料 。 具 体 资料 要 求 见 对 
1-2。 





HT 


表 1-2 检修 数控 机 床 所 需 资料 
































序 号 资料 描述 
1 全 套 的 电气 图 样 、 机 械 图 样 、 气 动 液压 图 样 及 工装 卡 具 图 样 
5 尽 可 能 全 的 说 明 书 ， 包 括 机 床 说 明 书 、 数 控 系 统 操作 说 明 书 、 编 程 说 明 书 、 维 修 说 明 书 、 机 床 


数据 、 参 数 说 明 书 、 伺 服 系统 说 明 书 、PLC 系统 说 明 书 等 

应 有 PLC 用 户 程序 清单 ， 最 好 为 梯形 图 方式 ， 以 及 PLC 输入 /输出 的 定义 表 及 索引 ， 定 时 器 、 
计数 器 、 保 持 继电器 的 定义 及 索引 
4 应 要 求 机 床 制造 厂家 提供 机 床 的 使 用 、 维 护 、 维 修 手 册 

应 要 求 机 床 制造 厂家 提供 易 损 件 清单 ， 电 子 类 和 气动 、 液 压 备 件 需 提供 型 号 、 品 牌 。 机 械 类 外 

购 备件 应 提供 型 号 、 生 产 厂 家 及 图 样 ， 自 制 件 应 有 零件 图 及 组 装 图 
应 有 数据 备份 ， 包 括 机 床 数据 、 设 定数 据 、PLC 程序 、 报 警 文本 、 加 工 主 程序 及 子 程序 、R 参 
6 数 、 刀 具 补偿 参数 、 零 点 补偿 参数 等 ， 这 些 备份 不 但 要 求 文字 备份 还 要 求 磁 盘 备 份 ， 以 便于 在 机 
床 数 据 丢 失 时 ， 用 编程 器 或 计算 机 可 以 尽快 将 其 装 入 数控 系统 






































































































































3. 对 仪器 仪表 的 要 求 
检修 数控 机 床 需要 的 一 些 常用 仪器 、 仪 表 见 表 1-3。 
表 1-3 检修 数控 机 床 常 用 仪器 、 仪 表 
序号 名 称 说 明 
1 万 用 表 配备 指针 式 万 用 表 和 数字 式 万 用 表 各 一 块 
































数控 系统 修理 通常 使 用 频带 为 10 ~ 100MHz 的 双 通 道 示波器 ， 它 不 
仅 可 以 测量 电 平 、 脉 冲 上 下 沿 、 脉 宽 、 周 期 、 频 率 等 参数 ， 还 可 以 进 
2 示波器 行 两 信和 号 的 相位 和 电 平 幅度 的 比较 ， 常 用 来 观察 主 开关 电源 的 振荡 波 
形 ， 直 流 电源 的 波动 波形 ， 测 速 发 电机 输出 的 波形 ， 伺 服 系统 的 超 
调 、 振 荡 波 形 ， 编 码 器 和 光栅 尺 的 脉冲 等 




































































很 多 数控 系统 的 PLC 必须 使 用 专用 的 机 外 编程 器 才能 对 其 进行 编 








3 PLC 编程 器 程 、 调 试 、 监 控 和 动态 状态 监视 ， 所 以 检修 数控 机 床 PLC 编程 器 是 必 
不 可 少 的 











逻辑 测试 笔 可 测量 电路 是 处 于 高 电 平 还 是 低 电 平 ,或 是 不 高 不 低 的 
4 逻辑 测试 笔 浮 空 电 平 ; 判断 脉冲 的 极 性 是 正 还 是 负 ， 输 出 的 脉冲 是 连续 的 还 是 单 
个 的 ， 还 可 以 大 概 估计 脉冲 的 占 空 比 和 频率 范围 









































脉冲 信号 笔 可 发 出 单 脉 冲 和 连续 脉冲 ， 也 可 以 发 出 正 脉冲 和 负 脉 
5 脉冲 信号 笔 冲 。 它 和 逻辑 测试 笔 配 合 起 来 使 用 ， 就 能 对 电路 的 输入 和 输出 的 逻辑 
关系 进行 测试 
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这 类 测试 仪 可 以 离 
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线 快速 测试 集成 


电路 的 好 坏 ， 


是 数控 系统 进行 片 
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电路 在 线 测 试 仪 














使 用 计算 机 技术 的 
对 焊接 在 电路 板 上 的 











这 个 器 件 应 用 在 何 种 

















新 型 集成 
































电路 中 ， 











图 样 资料 或 了 解 其 工 
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路 在 线 测试 仪器 , 世 
集成 电路 进行 功能 














以 检查 各 种 电路 板 ， 


主要 特点 是 能 够 
、 状 态 和 外 特性 测试 ， 确 认 其 
功能 是 否 失效 。 它 针对 某 个 型 号 器 件 应 具备 的 全 部 逻辑 功能 ， 而 - 
因此 它 可 








这 
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而 且 无 需 








短路 跟踪 仪 








短路 是 电气 检修 中 经 常 遇 到 的 问题 ， 

















费力 。 例 如 遇 到 





接 有 多 个 元 器 件 ， 用 万 月 


使 





用 万 用 表 寻 找 短路 点 往往 








费时 




















例如 对 于 变 压 带 绕组 
为 力 的 ， 


局 部 轻微 短路 的 故障 ， 用 一 般 万 用 表 测 量 
而 采用 短路 故障 跟踪 仪 可 以 快速 找 H 





电路 中 某 个 元 器 件 被 击 穿 ， 由 于 在 两 条 连 线 之 
目 表 测量 出 哪 一 个 元 器 件 短路 是 比较 困难 的 ; 再 





间 可 能 并 

















上 电路 中 任何 短路 点 





4. 对 检修 工具 的 要 求 
检修 数控 机 床 除了 需要 一 些 常用 的 仪表 、 仪 器 外 ， 








逻辑 分 析 仪 


常用 工具 见 表 1-4。 




















专门 用 于 测量 和 显示 多 路 数字 信号 的 测试 仪器 。 它 与 测 
修 辑 分 析 仪 显示 各 被 测试 点 的 逻辑 电 

















的 通用 示波器 不 同 ， 
编码 或 存储 器 的 内 容 





检修 时 ， 逻 辑 分 析 仪 可 检查 数字 电路 的 逻辑 关系 是 否 ] 
关系 是 否 正确 ， 信 
干扰 。 通 过 测试 软件 的 支持 ， 对 电路 板 输 入 给 定 的 数据 进行 
显示 和 记录 瞬间 产生 的 错误 信号 ， 找 到 故 


路 的 各 点 信号 的 时 序 








时 跟踪 测试 它 的 输出 
障 所 在 


信息 ，# 


表 1-4 检修 数控 机 床 常用 工具 




















号 传输 中 是 否 有 竞争 、 




















E 常 ， 











时 序 电 
毛刺 和 
监测 ， 同 


一 些 检修 工具 也 是 必 不 可 少 的 ， 






































































































































































































































序号 名 称 说 上 明 
常用 的 是 大 、 中 、 小 一 字 口 和 十 字 口 的 螺钉 旋 具 各 一 套 ， 特 别 是 检 
1 螺钉 旋 具 修 进 口 机 床 需 要 一 个 刚性 好 、 罕 口 的 一 字 螺 钉 旋 具 。 拆 装 西 门 子 一 些 
模块 时 ， 需 要 一 套 外 六 角形 的 专用 螺钉 旋 具 
2 钳 类 工具 常用 的 平 口 钳 、 尖 嘴 钳 、 斜 口 钳 、 剥 线 钳 等 
电 烙 忽 常用 25 ~30W 的 内 热 式 电 烙 铁 ， 为 了 防止 电 烙铁 漏电 将 集成 电路 击 
穿 ， 电 烙铁 要 良好 接地 ， 最 好 在 焊接 时 拔 掉 电源 
将 集成 电路 从 印 制 电 路 板 上 取 下 时 ， 常 使 用 吸 锡 器 。 另 外 ， 现 在 还 
4 吸 锡 器 有 一 种 热风 吹 锡 器 比较 好 用 ， 高 温 风 将 焊锡 吹 化 并 且 吹 走 ， 很 容易 将 
焊 点 脱 开 
5 扳手 大 、 小 活 扳手 ， 内 六 方 扳 手 各 一 套 
6 其 他 锰 子 、 刷 子 、 剪 刀 、 带 鲁 鱼 夹子 的 连 线 等 
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5. 对 备件 的 要 求 

为 了 提高 数控 机 床 的 故障 检修 速度 ， 备 件 是 必 不 可 少 的 。 一 方面 发 现 问题 后 ， 如 果 
没有 备件 ， 就 无 法 恢复 机 床 正 常 使 用 ; 另 一 方面 ， 在 诊断 故障 时 ， 如 果 有 足够 的 备件 也 
可 以 采用 备件 替换 法 尽快 确诊 故障 。 所 以 ， 为 保障 数控 机 床 的 正常 运行 而 储存 一 定量 的 
备件 是 十 分 必要 的 。 


1.4.2 数控 机 床 故 障 检修 原则 


数控 机 床 的 控制 先进 、 技 术 复 杂 ， 出 现 故 障 后 诊断 排除 起 来 都 比较 难 。 为 了 快速 排 
除 机 床 故障 ， 应 遵循 表 1-5 所 列 的 故障 检修 原则 。 
表 1-5 数控 机 床 故障 检修 原则 


项 说 明 

















jn 





序号 














数控 机 床 是 机 械 、 液 压 、 电 、 气 一 体 化 的 机 床 ， 故 其 故障 的 发 生 必 
1 先 外 部 后 内 部 然 要 从 机 械 、 液 压 、 电 气 这 三 者 综合 反映 出 来 。 当 数控 机 床 发 生 故 障 
后 ， 应 先 采用 望 、 闻 、 听 、 问 、 摸 等 方法 ， 由 外 向 内 逐一 进行 检查 
























































数控 机 床 是 一 种 自动 化 程度 高 、 技 术 复杂 的 先进 机 械 加 工 设备 。 一 
般 来 讲 ， 机 械 故 障 较 易 察觉 ， 而 数控 系统 故障 的 诊断 则 难度 要 大 些 。 
数控 机 床 检修 时 要 遵循 先 机 械 后 电气 的 原则 ， 即 在 数控 机 床 的 检修 
2 先 机 械 后 电气 中 ， 首 先 检 查 机 械 部 分 是 否 正 常 ， 行 程 开关 是 否 灵活 ， 气 动 、 液 压 部 
分 是 否 正常 等 。 从 检修 实践 中 可 以 得 知 ， 数 控 机 床 的 故障 中 有 很 大 部 
分 是 机 械 动 作 失 灵 引 起 的 。 所 以 ， 在 故障 检修 时 ， 首 先 排 除 机 械 性 的 
故障 往往 可 以 达到 事半功倍 的 效果 













































































检修 人 员 本 身 要 做 到 先 静 后 动 ， 不 可 盲目 动手 ， 应 先 询问 机 床 操作 

人 员 故 障 发 生 的 过 程 及 状态 ,阅读 机 床 说 明 书 、 图 样 资料 后 ， 方 可 动 
手 查 找 和 处 理 故 障 。 对 有 故障 的 机 床 也 要 本 着 先 静 后 动 的 原则 ， 先 在 
3 先 静 后 动 机 床 断 电 的 静止 状态 ， 通 过 观察 测试 、 分 析 ， 确 认为 非 恶 性 循环 性 故 
障 或 非 破坏 性 故障 后 ， 方 可 给 机 床 通电 ,然后 在 运行 状态 下 ， 进 行动 
态 的 观察 、 检 验 和 测试 ， 查 找 故 障 。 对 于 恶性 的 破坏 性 故障 ， 必 须 先 
排除 危险 后 方 可 通电 ， 在 运行 工 况 下 进行 动态 诊断 



















































































公用 性 的 问题 往往 影响 全 局 ， 而 专用 性 的 问题 只 影响 局 部 。 例 如 机 
床 的 几 个 进 给 轴 都 不 能 运动 ， 这 时 应 先 检 查 和 排除 CNC、PLC、 电 源 、 
液压 等 公用 部 分 的 故障 ， 然 后 再 设法 排除 某 进 给 轴 的 局 部 问题 。 又 例 
如 电网 或 主 电 源 故障 是 全 局 性 的 ， 因 此 一 般 应 首先 检查 电源 部 分 ， 看 
看 熔断 器 是 否 正 常 ， 直 流 电 压 输 出 是 否 正常 。 总 之 ， 只 有 先 解决 主要 
矛盾 ， 局 部 的 、 次 要 的 矛盾 才 有 可 能 迎刃而解 
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当 出 现 多 种 故障 互相 交织 掩盖 而 一 时 无 从 下 手 时 ， 应 先 解决 容易 的 
问题 ， 后 解决 难度 较 大 的 问题 。 常 常 在 解决 简单 故障 的 过 程 中 ， 难 度 
大 的 问题 也 可 能 变 得 容易 ， 或 者 在 排除 简易 故障 时 受到 启发 ， 对 复杂 
故障 的 认识 更 为 清晰 ， 从 而 也 有 了 解决 办 法 
































在 排除 某 一 故障 时 ， 要 先 考 虑 最 常见 的 可 能 原因 ， 然 后 再 分 析 很 少 
发 生 的 特殊 原因 。 例 如 数控 机 床 不 回 参考 点 的 故障 ， 常 常 是 由 于 零点 
6 先 一 般 后 特殊 开关 或 者 零点 开关 撞 块 位 置 窜 动 所 造成 。 一 旦 出 现 这 一 故障 ， 应 先 检 
查 零点 开关 或 者 撞 块 位 置 ， 在 排除 这 一 常见 的 可 能 性 之 后 ， 再 检查 脉 
冲 编码 器 、 位 置 控制 器 等 环节 






















































































1.4.3 数控 机 床 的 故障 检修 方法 


数控 机 床 出 现 故障 后 ， 诊 断 比 较 困 难 。 下 面 介 绍 一 些 有 效 的 数控 机 床 故 障 诊断 方 
法 。 

1. 了 解 故障 发 生 的 过 程 ， 观 察 故 障 的 现象 

当 数 控 机 床 出 现 故 障 时 ， 首 先 要 搞 清 楚 故 障 现象 ， 要 向 操作 人 员 询 问 故 障 是 在 什么 
情况 下 发 生 的 ， 怎 样 发 生 的 及 发 生 的 过 程 。 如 果 故 障 可 以 再 现 ， 应 该 观察 故障 发 生 的 过 
程 ， 观 察 故 障 是 在 什么 情况 下 发 生 的 ， 怎 么 发 生 的 ， 引 起 怎样 的 后 果 。 只 有 了 解 到 第 一 
手 情况 ， 才 有 利于 故障 的 排除 。 把 故障 搞 清 楚 ， 问 题 也 就 解决 了 一 半 。 然 后 根据 数控 机 
床 的 工作 原理 ， 就 可 以 很 快 地 确诊 并 将 故障 排除 ， 使 设备 恢复 正常 使 用 。 

例如 : 一 台 采 用 美国 BRYANT 公司 TEACHABLE 亚 系统 的 数控 外 圆 磨床 在 自动 加 
工时 ， 砂 轮 将 修整 器 磨 掉 一 块 。 为 了 防止 意外 再 次 发 生 ， 将 砂轮 拆 下 运行 机 床 ， 这 时 再 
观察 故障 现象 ， 发 现在 自动 磨 削 加 工时 ， 磨 削 正常 没有 问题 ; 工件 磨 削 完 后 修整 砂轮 
时 ， 砂 轮 正 常 进 给 ， 而 砂轮 修整 器 旋转 非常 快 ， 很 快 就 压 上 限 位 开关 ， 如 果 这 时 砂轮 没 
拆 ， 肯 定 又 要 撞 到 修整 器 上 。 根 据 机 床 的 工作 原理 ,砂轮 修整 器 由 轴 伺 服 电 动机 带 
动 ， 用 旋转 编码 需 作 为 位 置 反馈 元 件 。 正 常情 况 下 ， 修 整 器 修整 砂轮 时 ，Z 轴 滑 台 和 带动 
E 轴 修 整 器 移动 到 修整 位 置 ， 修 整 器 做 30。 ~ 120° 的 摆动 来 修整 砂轮 。 仔 细 观 察 故障 现 
象 发 现 , 下 轴 在 压 上 限 位 开关 时 ， 在 屏幕 上 下 轴 的 坐标 值 只 有 60° 左 右 ， 而 实际 位 置 大 
概 在 180" 左 右 ， 显 然 是 位 置 反馈 出 现 问题 ， 但 更 换 了 位 置 控制 电路 板 和 编码 器 都 没有 
解决 问题 。 又 经 过 反复 的 观察 和 试验 发 现 : & 轴 修 整 器 在 Z 轴 的 边缘 时 ， 回 参考 点 和 旋 
转 摆动 都 没有 问题 ， 当 修整 器 移动 到 Z 轴 滑 台中 间 时 ， 手 动 旋转 就 出 现 故 障 。 根 据 这 个 
现象 断定 ， 可 能 是 由 于 轴 的 编码 如 经 常 随 修整 器 在 Z 轴 滑 台 上 往返 移动 ， 而 使 编码 
器 的 电缆 中 的 某 些 线 折断 ， 在 Z 轴 边 缘 时 接触 良好 ， 而 在 Z 轴 中 间 时 将 反馈 脉冲 丢失 ， 
导致 电缆 随 修整 器 的 位 置 不 同 。 基 于 这 种 判断 ， 开 始 校对 编码 咒 反 馈 电 缆 ， 发 现 确实 有 
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几 根 线 接触 不 良 ， 然 后 找到 断 线 部 位 ， 对 断 线 进行 焊接 并 采取 防 折 措 施 ， 重 新 开机 测 
试 ， 故 障 消除 ， 机 床 恢复 了 正常 使 用 。 
2. 直观 观察 法 
直观 观察 法 就 是 利用 人 的 手 、 眼 、 耳 、 自 等 感觉 器 官 来 查找 故障 原因 ， 这 种 方法 在 
数控 机 床 故障 检修 时 是 非常 实用 的 。 

1) 目测 目测 故障 板 ， 仔 细 检 查 有 无 熔 丝 烧 断 ， 元 器 件 烧 焦 、 烟 票 、 开 裂 现 象 ， 
有 无 异物 断路 现象 ， 由 此 可 判断 板 内 有 无 过 电流 、 过 电压 、 短 路 等 问题 。 

2) 手 摸 ”用 手 摸 并 轻 播 元 器 件 ， 尤 其 是 检查 阻 容 、 半 导体 器 件 有 无 松动 之 感 ， 从 
而 可 发 现 一 些 断 脚 、 虚 焊 等 问题 。 

3) 通电 首先 用 万 用 表 检 查 各 电源 之 间 有 无 短路 现象 ， 如 果 没 有 ， 即 可 接 人 相应 
的 电源 ， 目 测 有 无 骨 烟 、 打 火 等 现象 ， 手 摸 元 器 件 有 无 异常 发 热 ， 由 此 可 发 现 一 些 较为 
明显 的 故障 ， 从 而 缩小 检修 范围 。 

例如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 810M 系统 的 数控 沟 道 麻 床 开机 后 ， 有 时 出 现 11 号 报 
警 ， 指 示 UMS 标识 符 错误 ， 即 机 床 制造 厂家 储存 在 UMS 中 的 程序 不 可 用 ,或 在 调用 的 
过 程 中 出 现 了 问题 。 出 现 故 障 的 原因 可 能 是 存储 器 模板 或 者 UMS 子 模板 出 现 问题 。 首 
先 将 存储 器 模板 拆 下 检查 ， 发 现 电路 板 上 A、B 间 的 连接 线 已 被 腐蚀 ， 接 触 不 良 。 将 这 
两 点 焊接 上 后 ， 开 机 测试 ， 再 也 没有 出 现 这 个 报警 。 

又 如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 810M 系统 的 滩 火 机 床 出 现 故障 ， 在 开机 回 参 考点 时 ， 
Y 轴 不 运动 。 观 察 故障 现象 ， 发 现在 让 YY 轴 运 动 时 ,YY 轴 不 运动 ， 但 屏幕 上 YY 轴 的 坐标 
值 却 正常 变化 ， 并 且 观 察 Y 轴 伺 服 电动 机 也 正常 旋转 ， 因 此 怀疑 伺服 电动 机 与 丝 杠 间 
的 联 轴 器 损坏 。 拆 开 检 查 确实 损坏 ， 更 换 新 的 联 轴 器 ， 故 障 消除 。 

3. 根据 报警 信息 诊断 故障 

现在 数控 系统 的 自 诊 断 能 力 越 来 越 强 ， 能 够 诊断 出 来 数控 机 床 的 大 部 分 故障 ， 并 采 
取 相 应 的 措施 ， 如 停机 ， 在 显示 器 上 显示 报警 信息 ， 或 者 在 数控 装置 上 、PLC 装置 上 和 
驱动 装置 上 还 会 有 报警 指示 。 

另外 ， 机 床 三 家 设计 的 PLC 程序 越 来 越 完 善 ， 可 以 检测 机 床 出 现 的 故障 并 产生 报 
警 信息 。 

在 数控 机 床 报 警 时 ， 要 注意 对 报警 信息 进行 研究 和 分 析 ， 有 些 故障 根据 报警 信息 即 
可 判断 出 故障 的 原因 。 

例如 : 一 台 采 用 德国 SINUMERIK 810G 系统 的 数控 沟 道 磨床 ， 开 机 后 就 产生 1 号 报 
警 ， 显 示 “BATTERY ALARM POWER SUPPLY”， 很 明显 指示 数控 系统 断 电 保护 电池 没 
电 ， 更 换 新 的 电池 后 (注意 : 一 定 要 在 系统 带电 的 情况 下 更 换 电池 ) ， 将 故障 复位 ， 机 
床 恢复 使 用 。 另 一 台 采 用 SIEMENS 3 系统 的 数控 磨床 ， 开 机 后 屏幕 没有 显示 ， 检 查 数 
控 装置 ， 发现 CPU 板 上 一 个 发 光 二 极 管内 烁 ， 根 据说 明 书 ， 分 析 其 闪烁 频率 ， 确 认为 
断 电 保护 电池 电压 低 ， 更 换 电池 后 ， 重 新 起 动 系统 故障 消失 。 

又 如 : 一 台 采 用 日 本 FANUC 0TC 系统 的 数 探 车床， 出 现 2043 号 报警 ， 显示 
“HYD.， PRESSURE DOWN”， 指 示 液 压 系 统 压 力 低 。 根 据 报警 信息 ， 对 液压 系统 进行 检 
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查 ， 发 现 液压 压力 确实 很 低 ， 对 液压 压力 进行 调整 后 ， 机 床 恢 复 了 正常 使 用 。 

再 如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 810T 系统 的 沪 火 机 床 ， 出 现 1121 号 报警 ， 显示 
“Clamping monitoring”( 卡 紧 监 视 ) 。 按 系统 复位 按键 ， 伺 服 系统 起 动 不 了 ，Z 轴 下 滑 
段 距 离 ， 又 出 现 这 个 报警 。 检 查 伺服 系统 没有 发 现 故 障 ， 在 调用 系统 报警 故障 信息 时 ， 
发 现 有 PLC 报警 6000“AXEX+ LIMIT SWITCH”(X 轴 正 向 超 限 位 )， 原 来 是 因为 X 轴 
压 上 限 位 开关 ， 使 系统 伺服 条 件 取消 ， 复 位 时 Z 轴 抱 闸 打开 ， 但 伺服 使 能 没有 加 上 ， 所 
以 下 滑 。 在 系统 复位 时 使 X 轴 脱 离 限 位 ， 这 时 系统 恢复 正常 。 

而 另 一 些 故障 的 报警 信息 并 不 能 反映 故障 的 根本 原因 ， 而 是 反映 故障 的 结果 或 者 由 
此 引起 的 其 他 问题 ， 这 时 要 经 过 仔细 的 分 析 和 检查 才能 确定 故障 原因 ， 下 面 的 方法 对 这 
类 故障 及 没有 报警 的 一 些 故 障 的 检测 是 行 之 有 效 的 。 

4. 利用 PLC 的 状态 信息 诊断 故障 

很 多 数控 系统 都 有 PLC 输入 、 输 出 状态 显示 功能 ， 如 SINUMERIK 810 TXZM 系统 DI- 
AGNOSIS 菜单 下 的 PLC STATUS 功能 、FANUC 0 系统 DGNOS PARAM 软件 菜单 下 的 PMC 
状态 显示 功能 、 日 本 MITSUBISHI 公司 MELDAS 13 系统 DIAGN 菜单 下 的 PLC -IF 功能 、 
日 本 OKUMA 系统 的 CHECK DATA 功能 等 。 利 用 这 些 功能 ， 可 以 直接 在 线 观 察 PLC 的 输 
入 和 输出 的 瞬时 状态 ， 这 些 状态 的 监视 对 诊断 数控 设备 的 很 多 故障 是 非常 有 用 的 。 

数控 机 床 的 有 些 故障 可 以 直接 根据 故障 现象 和 机 床 的 电气 原理 图 ， 查 看 PLC 相关 
的 输入 、 输 出 状态 即 可 确诊 。 

例如 : 一 台 采 用 日 本 FANUC 0TC 的 数控 车 床 ， 开 机 就 出 现 2041 号 报警 ， 指 示 X 轴 
超 限 位 。 但 观察 X 轴 并 没有 超 限 位 ， 并 且 XX 轴 的 限 位 开关 也 没有 压 下 ， 但 利用 NC 系统 
的 PMC 状态 显示 功能 ， 检 查 X 轴 限 位 开关 的 PMC 输入 线圈 X0. 0 的 状态 为 “1”， 开 关 
触 点 确实 已 经 接 通 ,说 明 开 关 出 现 了 问题 ,更换 新 的 开关 后 ， 机 床 故障 消除 。 

又 如 : 一 台 采 用 日 本 MITSUBISHI 公司 的 MELDAS 13 系统 的 数控 车 床 ， 刀 架 不 旋 
转 。 根 据 刀 架 的 工作 原理 ， 刀 架 旋转 时 ， 首 先 靠 液压 币 将 刀 架 浮 起 ， 然 后 才能 旋转 。 观 
察 故 障 现象 ， 当 手动 按 下 刀 架 旋转 的 按钮 时 ， 刀 架 根本 没有 反应 ， 也 就 是 说 ， 刀 架 没 有 
浮 起 。 根 据 电 气 原理 图 ，PLC 的 输出 线圈 Y4.4 控制 继电器 K44 来 控制 电磁 阅 ， 电 磁 阀 
控制 液压 仁 使 刀 架 浮 起 。 首 先 通过 NC 系统 的 PLC 状态 显示 功能 观察 线圈 Y4. 4 的 状态 ， 
当 按 下 手动 刀 架 旋转 按钮 时 ， 其 状态 变 为 “1”， 没 有 问题 ， 继 续 检 查 ， 发 现 是 其 控制 
的 直流 继电器 K44 的 触 点 损坏 。 更 换 新 的 继电器 后 ， 刀 架 恢 复 正 常 工作 。 

5. 利用 PLC 梯 图 跟踪 法 确诊 故障 

数控 机 床 出 现 的 绝 大 部 分 故障 都 是 通过 PLC 程序 检查 出 来 的 ，PLC 检测 故障 的 原 
理 就 是 通过 运行 机 床 厂家 为 特定 机 床 编制 的 PLC 梯形 图 ( 即 用 户 程序 ) ， 根 据 各 种 输 
和 人 入、 输出 状态 进行 逻辑 判断 ， 如 果 发 现 问题 ， 产 生 报 警 并 在 显示 器 上 产生 报警 信息 。 有 
些 故 障 可 在 屏幕 上 直接 显示 出 报警 原因 ; 有 些 虽 然 在 屏幕 上 有 报警 信息 ， 但 并 没有 直接 
反映 出 报警 的 原因 ; 还 有 些 故 障 不 产生 报警 信息 ， 只 是 有 些 动作 不 执行 。 遇 到 后 两 种 情 
况 ， 跟 踪 PLC 梯形 图 的 运行 是 确认 故障 的 很 有 效 的 办 法 。FANUC 0 系统 和 MITSUBISHI 
系统 本 身 就 有 梯形 图 显示 功能 ， 可 直接 监视 梯形 图 的 运行 ， 而 早期 的 西门 子 系统 因为 没 
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有 梯形 图 显示 功能 ， 对 于 简单 的 故障 可 通过 PLC 的 状态 显示 信息 ， 监 视 相关 的 输入 、 
输出 及 标志 位 的 状态 ， 跟 踪 程 序 的 运行 ， 而 复杂 的 故障 则 必须 使 用 编程 器 来 跟踪 梯形 图 
的 运行 ， 从 而 提高 诊断 故障 的 速度 和 准确 性 。 

例如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 3TT 系统 的 数控 铣床 ，PLC 采用 西门 子 S5 130W/B。 
这 台 机 床 一 次 出 现 故障 ， 分 度 头 不 分 度 ， 但 没有 故障 报警 。 根 据 机 床 的 工作 原理 ， 分 度 
时 首先 将 分 度 的 齿 板 与 齿轮 路 合 ， 这 个 动作 是 靠 液 扑 装置 来 完成 的 ， 是 由 PLC 输出 线 
圈 Q1.4 控制 电磁 立 Y1.4 来 执行 的 。 连 接 机 外 编程 器 PG685 跟踪 梯形 网 的 实时 变化 ， 
有 关 PLC 输出 线圈 Q1.4 的 梯形 图 如 图 1-5 所 示 。 利 用 编程 器 观察 这 个 梯形 图 ， 发 现 标 
志 位 触 点 F123.0 没有 闭合 ， 是 PLC 输出 线圈 Q1.4 没有 得 电 。 继 续 观 察 如 图 1-6 所 示 的 
关于 F123.0 的 梯形 图 ， 发 现 标 志 位 F105. 2 的 触 点 没有 闭合 。 接 着 观察 如 图 1-7 所 示 的 
关于 F105. 2 的 梯形 图 ， 发 现 PLC 输入 触 点 110.2 没有 闭合 是 故障 的 根本 原因 。PLC 输 
入 触 点 I9.3、19.4、110. 2、110.3 连接 四 个 接近 开关 ， 用 以 检测 分 度 齿 板 和 齿轮 是 否 吐 
合 ， 不 分 度 时 ， 这 四 个 接近 开关 都 应 该 闭合 。 现 在 触 点 110.2 没有 闭合 ， 可 能 是 机 械 部 
分 或 接近 开关 有 问题 ， 检 查 机 械 部 分 正常 没有 问题 ， 再 检查 接近 开关 发 现 已 损坏 。 更 换 
新 的 开关 ， 机 床 恢复 正常 工作 。 
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图 1-5 输出 线圈 Q1.4 的 梯形 图 
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图 1-6 标志 位 F123.0 的 梯形 图 
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图 1-7 标志 位 F105.2 的 梯形 图 
又 如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 810G 系统 的 数控 磨床 ， 开 机 后 机 床 不 回 参 考点 并 且 没 
有 故障 显示 ， 检 查 控 制 面板 发 现 分 度 装置 落下 的 指示 灯 没 亮 ， 这 台 机 床 为 了 安全 起 见 ， 
只 要 分 度 装置 没落 下 ， 机 床 的 进 给 轴 就 不 能 运动 。 但 检查 分 度 装置 ， 已 经 落下 没有 问 
题 。 根 据 机 床 厂 家 提供 的 PLC 梯形 图 ，PLC 的 输出 线圈 Q7. 3 控制 控制 面板 上 的 分 度 装 
置 落 下 指示 灯 。 用 编程 器 在 线 观察 梯形 图 的 运行 ， 关 于 输出 线圈 Q7.3 的 梯形 图 见 图 
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1-8， 发 现 F143.4 没有 闭合 ， 致 使 Q7. 3 的 状态 为 “0”。F143.4 指示 工件 分 度 台 在 落下 





合 导致 F143.4 的 状态 为 “0”。 


F143.4 F143.6 19.5 Q7.3 


位 置 ， 继 续 检 查 图 1-9 所 示 的 关于 F143.4 的 梯形 图 ， 发 现 由 于 输入 触 点 113.2 没有 闭 

















图 1-8 PLC 输出 线圈 Q7. 3 的 梯形 图 
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图 1-9 标志 位 F143.4 的 梯形 图 
根据 如 图 1-10 所 示 的 电气 原理 
图 ，PLC 输入 触 点 113. 2 连接 的 是 检 








PLC 输入 








党 


测 工 件 分 度 装置 落下 的 接近 开关 ee 
36PS13。 将 分 度 装置 拆 开 ， 发 现 机 

械 装 置 有 问题 ， 不 能 带动 驱动 接近 加 
开关 的 机 械 装置 运动 ,所 以 113.2 









































始终 不 能 闭合 。 将 机 械 装置 维修 好 WY 呈 一 一 24V 


后 ， 机 床 恢复 了 正常 使 用 。 
以 上 两 种 方法 对 机 床 侧 故 障 的 
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1-10 PLC 输入 触 点 113.2 自 


113.2 














的 连接 图 





检测 是 非常 有 效 的 ， 因 为 这 些 故 障 无 非 是 检测 开关 、 继 电器 、 电 磁 阀 的 损坏 或 者 机 械 执 





行 机 构 出 现 问题 ， 基 本 都 可 以 根据 PLC 程序 检测 其 相应 的 状态 来 旭 





6. 机 床 参 数 检查 法 
数控 机 床 有 些 故 障 是 由 于 机 床 参 数 设置 不 合理 或 者 机 床 使 用 

















会 影响 尺寸 变化 。 





认 故 





pi Es 
障 点 。 





段 时 间 后 需要 调整 造 
成 的 ， 遇 到 这 类 故障 将 相应 的 机 床 参 数 进 行 适当 的 修改 ， 即 可 排出 故障 。 

例如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 810G 系统 的 数控 磨床 ， 在 磨 削 加 工时 发 现 ， 有 时 输入 
的 刀具 补偿 数据 在 工件 上 反映 的 尺寸 没有 变化 或 者 变化 过 小 。 根 据 机 床 工 作 原 理 ， 在 磨 
削 加 工时 Z 轴 带 动 砂轮 对 工件 进行 径 向 磨 削 ，X 轴 正 常 时 不 动 ， 只 有 要 调整 球 心 时 才 进 
行 微 动 ， 运 动 范围 一 般 在 往复 0.02mm 范围 内 。 因 为 移动 距离 较 小 ， 可 能 丝 杠 反 向 间 院 





在 测量 机 床 的 往返 精度 时 发 现 ， 在 从 正 向 到 反 向 转换 时 ，X 轴 移 动 0.01mm， 而 从 
干 分 表 上 没有 变化 ; 从 反 向 到 正身 转换 时 亦 是 如 此 ， 因 此 怀疑 深 珠 丝 杜 的 反 向 间 际 有 问 
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题 。 研 究 系 统 说 明 书 发 现 ， 数 控 系 统 本 身 对 滚珠 丝 杠 的 反 向 间隙 具有 补偿 功能 ， 根 据 数 
据说 明 ， 调 整数 据 2200“ 反 向 间 孙 的 补偿 数值 ” ， 使 机 床 恢 复 了 正常 工作 。 

7. 单 步 执行 程序 确定 故障 点 

很 多 数控 系统 都 具有 程序 单 步 执行 功能 ， 这 个 功能 是 在 调试 加 工程 序 时 使 用 的 。 当 
执行 加 工程 序 出 现 故障 时 ， 采 用 单 步 执行 程序 可 快速 确认 故障 点 ， 从 而 排除 故障 。 

例如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 810G 系统 的 数控 磨床 ， 在 机 床 调 试 期 间 ， 外 方 技术 人 
员 将 数控 装置 的 数据 清除 ， 重 新 输入 机 床 数据 和 程序 后 进行 调试 。 在 加 工 工 件 时 ， 一 执 
行 加 工程 序 ， 数 控 系 统 就 死机 ， 不 能 执行 任何 操作 ， 关 机 重新 起 动 后 ， 机 床 还 可 以 工 
作 ， 但 一 执行 程序 又 死机 。 因 此 ， 人 怀疑 加 工程 序 有 问题 ， 但 没有 检查 出 问题 ， 并 且 这 个 
程序 以 前 也 运行 过 。 当 用 单 步 功 能 执行 程序 时 ， 发 现 每 次 死机 都 是 执行 到 子 程序 L110 
的 N220 语句 时 发 生 的 。 程 序 N220 语句 的 内 容 为 G18 ” D1， 是 调用 刀具 补偿 ,检查 刀 
具 补 偿 数 据 发 现 是 0， 没 有 数据 。 根 据 机 床 要 求 将 刀具 补偿 值 Pl 赋值 10 后 ， 机 床 加 工 
程序 正常 执行 ， 再 也 没有 发 生死 机 的 现象 。 

又 如 : 一 台 采 用 FANUC 0TC 系统 的 数控 车 床 出 现 报警 041“INTERFERENCE IN 
CRC”(CRC 干涉 ) ， 程 序 执行 中 断 。 根 据 系统 维护 说 明 书 关于 这 个 报警 的 解释 为 : 在 
刀 尖 半径 补偿 中 ,将 出 现 过 切削 现象 ， 采取 的 措施 是 修改 程序 。 为 了 进一步 确认 故障 
点 ， 用 单 步 功 能 执行 程序 ， 当 执行 到 语句 Z65 - R1 时， 机床 出 现 报警 ， 程 序 停 止 。 因 
为 这 个 程序 已 经 运行 过 很 长 时 间 ， 程 序 本 身 不 会 有 什么 问题 ， 核 对 程序 也 没有 发 现 错 
误 ， 因 此 怀疑 刀具 补偿 有 问题 。 根 据 加 工程 序 ， 在 执行 上 述 语句 时 ， 使 用 的 是 四 号 刀 二 
号 补偿 。 重 新 校对 刀具 补偿 ,输入 后 重新 运行 程序 ， 再 也 没有 发 生 故 障 。 

8. 测量 法 
测量 法 是 诊断 设备 故障 的 基本 方法 ， 当 然 也 是 诊断 数控 设备 故障 时 的 常用 方法 。 测 
量 法 就 是 使 用 万 用 表 、 示 波 器 、 逻 辑 测试 仪 等 仪器 对 电子 线路 进行 测量 。 
例如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 805 系统 的 外 圆 磨床 ， 在 起 动 磨 轮 时 ， 出 现 报警 7021 
“GRINDING WHEEL SPEED”( 磨 轮 速 度 )， 指 示 磨 轮 速 度 不 正常 ， 经 观察 发 现 ， 磨 轮 
速度 确实 很 慢 。 分 析 机 床 的 工作 原理 ， 磨 轮 主轴 是 通过 西门 子 伺服 模块 6SN1123 - 
1AA00 控制 的 ， 而 速度 给 定 是 通过 一 滑动 变阻器 R, 来 调节 的 。 这 个 变阻器 的 滑动 触 点 
随 金 刚 石 滚轮 修整 器 的 位 置 变化 而 变化 ， 从 而 用 模拟 的 办 法 ， 保 证 磨 轮 直 径 变 小 后 ， 转 
速 给 定 电压 提高 ， 磨 轮转 速 加 快 ， 使 磨 轮 的 线 速 度 保 持 不 变 。 线 路 连接 如 图 1-11 所 示 ， 
测量 伺服 模块 的 模拟 给 定 输入 56 号 和 14 号 端子 间 的 电压 ， 发 现 只 有 2. 6V 左右 ， 因 为 
给 定 电压 低 ， 所 以 磨 轮 转速 低 。 根 据 原理 分 析 ，R, 在 磨床 内 部 ， 其 请 动 触 头 的 位 置 跟 
随 砂轮 直径 的 大 小 变化 而 变化 ， 因 为 机 床 内 工作 环境 恶劣 ， 触 头 容 易 损坏 。 测 量 尺 和 
RR, 没有 问题 ， 电 源 电压 也 正常 。 将 尺 拆 下 检查 ， 发 现 电缆 插头 里 有 许多 磨 前 液 ， 清 洁 
后 测量 其 阻 值 变 化 正常 ， 重 新 安装 ， 机 床 故 障 消除 。 

又 如 : 一 台 采 用 FANUC 0TM 系统 的 数控 磨床 ,，X、Y 轴 回 参考 点 时 没有 问题 ，Z 轴 
回 参 考点 时 ， 出 现 压 限 位 报警 ， 手 动 还 可 以 走 回 。 观 察 Z 轴 回 参考 点 的 过 程 ， 在 压 上 零 
点 开关 后 ，Z 轴 减 速 运行 ， 但 一 直 运 动 到 限 位 才 停 止 。 根 据 原理 分 析 认 为 ， 可 能 编码 吉 
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图 1-11 磨 轮 电动 机 控制 原理 图 
零点 脉冲 有 问题 。 用 示波器 检查 编码 器 的 零点 脉冲 ， 确 实 没 有 ， 换 上 新 的 编码 器 后 ， 机 
床 正常 工作 。 

9. 采用 互 换 法 确定 故障 点 

对 于 一 些 涉及 控制 系统 的 故障 ， 有 了 时 不 容易 确认 是 哪 一 部 分 有 问题 。 在 确保 没有 进 
一 步 损坏 的 情况 下 ， 采 用 备用 控制 板 替 换 被 怀疑 有 问题 的 控制 板 ， 是 准确 定位 故障 点 的 
有 效 办 法 。 有 时 ， 与 其 他 机 床上 同类 型 控制 系统 的 控制 板 互 换 会 更 快速 诊断 故障 (这 
时 要 保证 不 会 把 好 的 控制 板 损坏 ) 。 

例如 : 一 台 采 用 美国 BRYANT 公司 TEACHABLE 村 系 统 的 数控 内 圆 磨床 ,在 EE 轴 
运动 时 ， 出 现 报警 .“E AXIS EXCESS FOLLOWING ERROR”(E 轴 位 移 的 跟随 误差 超出 
设 定 范围 )。 由 于 下 轴 一 动 就 产生 此 报警 ， 所 示 E 轴 无 法 回 参 考点 。 手 动 移动 轴 ， 当 
E 轴 运 动 时 ， 屏 幕 上 显示 轴 位 移 的 变化 ， 当 从 0 走 到 14 时， 屏幕 上 的 数值 突然 跳 变 
到 471; 反 向 运动 时 也 是 如 此 ， 当 达到 - 14 时 ， 也 跳 变 到 471， 这 时 出 现 上 述 报警 ， 进 
给 停止 。 经 分 析 可 能 是 E 轴 位 置 反 馈 系 统 的 问题 ， 这 包括 EE 轴 编 码 器 、 连 接 电 绕 、 数 
控 系 统 的 位 置 控 制 板 以 及 数控 系统 CPU 板 等 。 为 了 尽快 发 现 问 题 ， 本 着 先 简单 后 复杂 
的 原则 ， 首 先 更 换 位 置 控制 板 ， 这 时 故障 消除 。 另 一 次 ， 该 机 床 X 轴 又 出 现 此 报警 ， 
首先 更 换 位 置 控 制 板 ， 但 故障 没有 排除 ， 因 此 怀疑 编码 器 损坏 的 可 能 性 比较 大 。 当 拆 下 
编码 器 时 发 现 ， 其 联 轴 器 已 断 开 ， 更 换 新 的 联 轴 器 ， 故 障 消除 。 

又 如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 3M 系统 的 数控 球道 磨床 ， 经 常 出 现 报警 104“ Control 
loop hardware” (控制 环 硬件 ) 。 根 据 故 障 手 册 中 关于 104 报警 的 解释 ， 该 报警 是 X 轴 体 
服 环 的 故障 。 根 据 经 验 ， 该 报警 通常 为 反馈 回路 有 问题 。 分 析 机 床 的 工作 原理 ， 为 保证 
机 床 的 精度 ， 该 机 床 采 用 光栅 尺 作 为 位 置 反馈 元 件 ， 并 在 系统 测量 板 上 加 装 EXE 信和 号 
处 理 板 对 光栅 尺 反馈 信号 进行 处 理 。 对 故障 现象 进行 观察 ,无 论 X 轴 是 和 否 运动 都 会 出 
现 报 警 ， 有 时 开机 就 出 现 报警 ， 因 此 怀疑 光栅 尺 或 者 系统 的 测量 板 有 问题 。 首 先 检查 测 
量 板 ， 由 于 X 轴 和 YY 轴 各 采用 一 块 EXE 信号 处 理 板 ， 所 以 采用 互 换 法 , 将 X 轴 与 Y 轴 
的 EXE 测量 板 对 换 ， 这 时 机 床 再 出 现 故障 时 ， 显 示 114 号 报警 。 这 回报 警 指 示 的 是 Y 
轴 伺 服 环 有 问题 ， 故 障 转 移 到 Y 轴 上 ， 说明 是 原 X 轴 的 EXE 信和 号 处 理 板 有 问题 。 
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10. 原理 分 析 法 

原理 分 析 法 是 检修 数控 机 床 故障 的 最 基本 方法 。 当 其 他 检修 方法 难以 奏效 时 ， 可 以 
从 机 床 工作 原理 出 发 ,一 步 一 步 地 进行 检查 ， 最 终 查 出 故障 原因 。 

例如 : 一 台 采 用 SINUMERIK 810N 系统 的 数控 冲床 ， 在 长 期 停 用 后 再 启用 时 ， 发 现 
系统 后 备 电 池 没 电 ， 导 致 数据 丢失 ， 但 更 换 电 池 后 ，! 号 电池 报警 仍 消除 不 掉 。 根 据 
SINUMERIK 810 系统 的 工作 原理 ， 电 池 电 压 信 号 接 人 电源 模块 ， 电 源 模 块 对 电池 电压 
进行 比较 判断 ， 电 压 不 足 时 产生 报警 信号 。 因 此 ， 对 电源 模块 进行 检查 ， 发 现 印 制 电路 
板 的 印 制 电路 连 线 腐蚀 断路 ， 所 以 不 管 电池 电压 如 何 ， 数 控 装 置 得 到 的 信息 都 是 电压 不 
足 。 将 腐蚀 的 连 线 用 导线 连接 上 后 ， 机 床 恢复 正常 工作 。 

以 上 介绍 了 检修 数控 机 床 故障 的 十 种 方法 ， 在 检修 数控 机 床 出 现 的 故障 时 ， 有 时 单 
纯 地 使 用 某 一 方法 很 难 奏效 ， 往 往 要 综合 使 用 某 些 方法 。 这 就 要 求 检修 人 员 具 有 一 定 的 
检修 经 验 ， 合 理 地 、 综 合 地 使 用 这 些 检 修 方法 ， 使 数控 机 床 能 尽快 地 恢复 正常 使 用 。 




















































































































第 2 童 FANUC 监 型 数控 系统 介绍 
2.1 FANUC 0C 系统 


2.1.1 FANUC 0C 系统 介绍 


日 本 FANUC 公司 的 FANUC 0 系列 产品 诞生 于 1985 年 ， 该 系列 产品 在 车 床 、 铣 床 、 
加 工 中 心 、 磨 床 和 冲床 上 得 到 了 广泛 应 用 。 随 着 产品 的 不 断 完 善 和 发 展 ，FANUC 0 系 
列 先后 有 A、B、C、D 系列 ， 各 系列 产品 各 有 不 同 。 在 这 四 个 系列 中 ，C、D 系列 使 用 
最 广泛 。 本 节 以 C 系列 为 主 ， 介绍 FANUC 0C 系统 的 功能 和 故障 维修 。 

经 过 不 断 改善 ，FANUC 0C 系统 已 经 成 为 一 个 功能 完善 、 性 能 稳定 、 高 精度 、 高 性 
能 的 数控 系统 。 该 系统 主要 特点 如 下 : 

(1) 高 速 的 微 处 理 器 芯片 

FANUC 0 系列 数控 系统 的 芯片 初期 采用 Intel 80386 ， 后 来 采用 Intel 80486DX2， 都 
是 高 速 微 处 理 器 芯片 。 

(2) 采用 高 可 靠 性 的 硬件 

FANUC 0C 系列 数控 系统 采用 了 专用 超大 规模 芯片 〈LSI) ， 在 一 定 程度 上 提高 了 系 
统 的 集成 度 和 可 靠 性 。 另 外 ， 采 用 表面 安装 技术 进一步 提高 了 数控 系统 的 集成 度 ， 使 数 
控 系 统 的 体积 大 为 减 小 。 

(3) 全 数字 伺服 控制 结构 

FANUC 0C 系统 采用 全 数字 伺服 控制 结构 ， 实 现 伺服 控制 的 数字 化 ， 提 高 了 伺服 运 
行 的 可 靠 性 和 自 适 应 性 ， 改 善 了 伺服 的 性 能 。 由 于 实现 了 全 数字 的 伺服 控制 ， 可 以 实现 
高 速 、 高 精度 的 伺服 控制 功能 ， 可 以 实现 伺服 波形 (人 位置、 偏差、 电流 ) 的 屏幕 显示 ， 
便于 伺服 系统 的 诊断 维修 。 

(4) 为 了 便于 系统 的 维修 ， 内 部 具备 多 种 自 诊断 功能 ， 

Qa 微 处 理 器 不 断 地 监视 系统 内 部 的 工作 状态 ， 并 能 分 类 显示 CNC 内 部 状态 。 一旦 
发 生 故 障 ， 报 警 灯 立即 亮 ， 并 使 CNC 停止 工作 ， 同 时 在 系统 屏幕 上 可 分 类 显示 出 故障 
详细 内 容 。 

@ 在 系统 屏幕 上 可 以 显示 从 PMC 输出 或 输入 的 接 通 、 关 断 信号 及 内 部 传输 信和 号。 

@) 可 在 系统 屏幕 上 显示 检查 数控 系统 的 快速 进 给 速度 、 加 /减速 时 间 常 数 等 参数 设 
定 值 。 
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2.1.2 FANUC 0C 系统 的 基本 配置 


FANUC 0C 系统 由 控制 单元 、 主 轴 和 进 给 伺服 单元 以 及 相应 的 主轴 电动 机 和 进 给 电 
动机 、CRT 显示 器 、 系 统 操 作 面 板 、 机 床 操作 面板 、 附 加 的 WO 接口 板 、 电 池 盒 、 手 摇 
脉冲 发 生 器 等 部 件 组 成 。 下 面 对 它 的 主要 部 件 的 基本 配置 进行 介绍 。 

(1) 控制 单元 的 基本 配置 

FANUC 0C 系统 的 数控 单元 为 大 板结 构 。 基 本 配置 有 主 印 制 电路 板 (PCB) 、 存 储 
器 板 、 图 形 显示 板 、 可 编程 序 机 床 控制 器 板 (PMC -M) 、 伺 服 轴 控 制 板 、 输 入 /输出 接 
口 板 、 子 CPU 板 、 扩 展 轴 板 、 数 控 单元 和 DNC 控制 板 。 各 板 都 插 在 主 印 制 电路 板 上 ， 
与 CPU 的 总 线 相连 。 图 2-1 是 FANUC 0C 系统 数控 单元 结构 图 ， 图 2-2 是 FANUC 0TC 
系统 构成 框图 。 表 2-1 是 FANUC 0C 系统 的 硬件 构成 及 功能 。 

表 2-1 FANUC 0C 系统 的 硬件 组 成 及 功能 















































































































































序 号 组 成 部 件 功 能 
1 主 印 制 电路 板 (PCB) 各 功能 板 都 插 接 在 该 板 上 ， 该 板 上 还 有 主 CPU， 用 于 系统 主 控 
2 电源 单元 主要 提供 5V、+t15V、24V、24E 电源 
3 图 形 显示 板 提供 图 形 显示 功能 ,第 2、3 手 摇 脉冲 发 生 器 接口 等 
4 PMC 控制 板 PMC - M 型 可 编程 序 控制 器 ， 提 供 扩展 的 输入 /输出 板 〈B2) 的 接口 




















数控 系统 进行 伺服 控制 的 核心 部 分 ， 功 能 如 下 ; 
5 基本 轴 控 制 板 J 提供 X、Y、Z 和 第 四 轴 的 进 给 控制 指令 
@) 接收 X、Y、Z 和 第 四 轴 位 置 编码 器 反馈 的 位 置信 号 



































数控 系统 与 机 床 进行 开关 信和 号 连接 的 接口 ， 通 过 插座 MI 、M18 和 
6 输入 /输出 接口 板 M20 提供 输入 点 ， 通 过 插座 M2 、M19 和 M20 提供 输出 点 ， 为 PMC 提 
供 输入 /输出 信号 












































于 程序 、 数 据 存 储 ， 另 外 还 有 串 行 主轴 接口 、CRTVZMDI 接口 、 
存储 器 板 ( Memory ee 、 be 
7 Bad Reader/Puncher 接口 、 模 拟 主 轴 接 口 、 主 轴 位 置 编码 器 接口 、 手 摇 脉 

冲 接口 等 





管理 五 、 六 、 七 、 八 轴 的 数据 分 配 ， 提 供 RS -232 和 RS - 422 品行 


8 子 CPU 板 
Bs 数据 接口 等 ， 是 选 配件 








提供 五 、 六 轴 的 进 给 控制 指令 
妆 收 五 、 六 轴 位 置 编码 器 反馈 的 位 置信 号 
扩展 轴 控 制 板 





9 第 五 、 六 轴 控 制 板 
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( 续 ) 
序 号 组 成 部 件 功 能 

Qa 提供 七 、 八 轴 的 进 给 控制 指令 
10 第 七 、 八 轴 控 制 板 @ 接收 七 、 八 轴 位 置 编码 器 反馈 的 位 置信 号 

扩展 轴 控 制 板 

通过 插座 M61 、M78 和 M80 提供 输入 点 ， 通 过 插座 M62、M79 和 
11 扩展 输入 /输出 接口 板 ee Wd te 

M80 提供 输出 点 ， 为 PMC 提供 输入 /输出 信和 号 
12 通信 和 板 (DNC2) 提供 数据 通信 接口 
电路 板 MASTER 
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(2) 系统 电缆 的 连接 


















































(Sngs) 党 ndD 
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图 2-1 FANUC 0C 系统 数控 单元 结构 图 








系统 电缆 正确 的 连接 是 数控 机 床 正常 工作 的 基本 保证 ， 图 2-3 是 FANUC 0C 系统 内 
部 电缆 连接 示意 图 ， 图 2-4 是 FANUC 0C 伺服 系统 连接 示意 图 ， 供 数控 机 床 检修 时 参 





考 。 


(3) FANUC a 系列 主轴 和 进 给 伺服 单元 的 基本 配置 









































FANUC a 系列 交流 伺服 电动 机 诞生 后 ， 其 主轴 和 进 给 伺服 系统 的 结构 发 生 了 很 大 


变化 ， 其 主要 特点 为 : 











QD 主轴 伺服 电源 和 进 给 伺服 单元 由 一 个 电源 模块 统一 供电 。 由 三 相 电 源 变 压 器 副 


边 输出 的 线 电压 为 200V 上 
流 圈 工 加 到 电源 模块 上 ， 
大 髓 模块 提供 直流 200V 














电源 (R、S、T) 经 总 电源 断路 器 BK1 、 主 接触 右 MCC 和 扼 
电源 模块 的 输出 端 (P、N) 为 主轴 放大 融 模 块 和 进 给 伺服 放 


























@) 急 停 开关 接 到 电源 模块 的 24V 和 ESP 端子 后 ， 再 由 其 相应 的 输出 端 接 到 主轴 和 


进 给 伺服 放大 需 模 块 ， 同 











时 控制 紧急 停机 状态 。 





AC 200V 











-一 一 一] 























图 形 控制 印 制 志 路 | 


源 单 元 ' 侍 器 概 天 
电源 单元 存储 器 板 MPG 接 11 印 制 电路 板 
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ROM 
接 11 












































PMC-M 控制 、 邱 制 电路 板 下 印 和 汪 制 电路 
pC MEAM 板 于 4 


ee 视频 信号 
CRT 视频 信号 视频 信 咏 oy 
I | 按键 信 A 
安 刍 
| [PMC M 功 接 11 [_ evov | 








































































































能 太 梯 图 | D/A | 峙 电动 机 
ROM 转换 电路 
LO 脉冲 编码 ey 
何 服 控制 
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路 板 | CPU 


本 有 何 服 控 抽 | 
起 开 训 作 可 | 2 站 僻 服 中 动机 


M 印 制 电 路 板 
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图 2-2 FANUC 0TC 系统 构成 框 
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LO B2 
M60 


输入 /输出 口 
(扩展 ) M78 

















存储 器 板 M3 


CAP7 





电池 


M12 


M27 M26 M5 

















至 电源 


外 元 CP14 





图 2-3 FANUC 0C 系 2 




































KM 键盘 /显示 器 


CN2 MDICRT 














RS-232 串 接 
































数控 单元 内 部 电缆 连接 示意 图 


至 电源 单元 CP15 




































































































































































MCC 
AC 200V 间 三 -] 














200V AC 三 相 


图 2-4 FANUC 0C 伺服 系统 连接 示意 图 


“24 . FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 

















@ 从 数控 系统 发 出 的 主轴 控制 信号 和 反馈 信号 经 光缆 传送 到 主轴 伺服 放大 器 模块 。 
控制 电源 模块 输入 电源 的 主 接 触 器 MCC 安装 在 模块 外 部 。 
图 2-5 是 FANUC a 系列 伺服 电动 机 和 主轴 电动 机 的 基本 配置 和 连接 示意 图 。 












































































































































































































































E 源 模块 主轴 放大 器 模块 伺服 放大 器 模块 伺服 放大 需 模 块 
急 停 开关 | CX4 TBI TB1 TBI TBI TBI TB1 TB 
由 + :一 一 
一 ?ESP PYk2 人 K2 下 K2 
R77 +24V N N No—— oN N9 ?YN Ne = 
CXIA CX2A CX2B CX2A CX2B CX2A CX2B 
200R CXIlBL JR6 +24V9 一 ?+24V +24V9 +24V 124V9 
R6 | K4 0V 9 一 一 0V 0vo 一 一 0V 0Vo——— 
200S S2 S2 ESPY 一 一 一 一 ”ESP ESP 一 ESP ESPo 一 
PE K8 K8 
一 124V 9s ?+24V JX1B JXIA JXIB JXIA Jx1B 
CX3 0Vo———o0V K33 | K23 TK23 
JY1| 上 请 JVIB| 这 JV1B| 广 
[人 1 ESP ESP 有 [| 陵 NC 单元 中 接 NC 单元 
本 K8 jp KI M184X M184X 各 
JX1B JX1A 上 三 [1K23 [1K23 
TB2 接 NC 单元 JV2B| 户 = 
K179 jy2 时 接 NC 单元 JV2B 接 NC 单元 
L1L2L3PE 人 M187Y 轴 | TB2 M197 第 四 灿 
TB VL VM VE VM 
UYV W PE UL WL PE UM WM UL WL PE UM WM 





















































AC 扼 流 图 






















































































































































































K22L 楼 NC 单元 
M195Z 四 
RAC 380V 
S 一 
T 三 相 











图 2-5 FANUC a 系列 伺服 电动 机 和 主轴 电动 机 的 基本 配置 和 连接 方法 


2.1.3 FANUC 0C 系统 可 编程 序 机 床 控制 器 (PMC) 


FANUC 数控 系统 的 PLC 称 为 PMC ( Programable Machine Controller, 可 编程 序 机 床 
控制 器 ) ， 其 功能 与 常见 的 PLC 类 似 ， 只 不 过 FANUC 系统 的 PMC 定义 的 更 具体 一 些 ， 
是 专门 用 于 机 床 控制 的 可 编程 序 逻 辑 控 制 器 ， 称 之 为 可 编程 序 机 床 控制 器 。 

FANUC 0C 系统 采用 集成 式 PMC， 使 用 FANUC 的 PMC - 工 专用 语言 编程 ， 并 且 具 
有 PMC 梯形 图 在 线 显 示 功 能 ， 便 于 检修 人 员 现 场 使 用 。 

FANUC 0C 系统 的 PMC 除了 对 机 床 的 信号 进行 输入 /输出 控制 外 ， 还 要 与 数控 装置 
进行 信息 交流 。 图 2-6 为 FANUC 0TC 系统 PMC 的 信息 交换 图 ， 加 工程 序 中 的 辅助 功能 
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输出 到 CNC 
G100 ~ G147 
G200 ~ G249 


从 CNC 输 入 
F148 ~ F199 
F250 ~ F298 


从 机 床 侧 输 入 
X00.0 ~ X22.7 
X1000.0 ~ X1012.7 


可 编程 序 机 床 





控制 器 
(PMC) 





输出 到 机 床 例 
Y48.0 ~ Y86.7 
Y1020.0 ~ Y1028.7 





图 2-6 数控 











系统 、 可 编程 序 机 床 控制 器 和 机 床 之 间 的 信息 交换 示意 图 


指令 M 和 TT 以 及 与 此 相关 的 进 给 状态 从 CNC 输入 (地址 号 F148 ~ F199，F250 ~ F298) 
到 PMC，PMC 控制 程序 根据 从 机 床 (MT) 到 PMC 的 输入 信号 (地 址 号 X00.0 ~ 
X22.7，X1000.0 ~ X1012.7) 进行 处 理 后 ,通过 到 机 床 (MT) 的 输出 ee 
Y48.0 ~Y86.7, Y1020.0 ~ Y1028.7) 控制 机 床上 相应 的 执行 器 件 ， 并 将 完成 状况 通 
输出 〈G100 ~ G147，G200 ~ G249) 返回 CNC。 


2.1.4 FANUC 0C 系统 的 报警 与 故障 检修 


采用 FANUC 0C 系统 的 数控 机 床 出 现 的 故障 报警 分 为 以 下 三 类 
1. 硬件 报警 


NC 单元 出 现 故 障 时 ， 系 统 单元 主 印 制 电路 板 的 左 侧 LED 指示 灯 显 示 的 状态 如 表 


2-2 所 示 。 
































表 2-2 主 印 制 电路 板 的 LED 指示 灯 显 示 状 态 









































LED 指示 灯 颜 色 信息 内 容 
Ll 绿 正常 
12 红 任何 NC 故障 报警 时 都 亮 
13 红 存储 器 板 接触 不 良 
L4 红 轴 控 制 板 故 障 (接触 不 良 、 脱 落 、 软 件 版 本 不 符 ) ， 主 印 制 电路 板 故障 
L5 红 子 CPU 板 (SUB) 或 第 五 、 六 轴 控 制 板 故障 
.系统 报警 


CNC 自身 有 故障 诊 


会 断 系 统 ， 当 系统 出 现 故 障 时 ，CNC 系统 会 在 屏幕 上 产生 报 

















警 指示 。 这 些 报警 号 都 在 1000 号 以 下 ， 表 2-3 是 这 些 报警 的 分 类 表 。 
表 2-3 FANUC 0C 系统 报警 分 类 表 
序 号 | 报警 代码 报警 类 别 说 明 
1 0 ~250 程序 编辑 错误 报警 这 些 报警 是 在 加 工程 序 编制 或 者 加 工程 序 运行 时 出 现 
2 3n x 脉冲 编码 器 报警 
3 4nx 为 伺服 报警 这 类 报警 出 现时 可 检查 诊断 参数 720 ~727 
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( 续 ) 
序 号 | 报警 代码 报警 类 别 说 明 

4 Sn x 为 超 程 报警 

5 600 ~ 699 PMC 报警 指示 PMC 或 者 PMC 程序 编制 有 问题 

6 700 主板 过 热 报 警 

7 900 ~ 999 系统 报警 

写 o 
3. PMC 报警 


FANUC 0C 系统 通过 运行 PMC 用 户 程序 检查 机 床 侧 故障 ， 出 现 故 障 后 ， 会 在 屏幕 
上 显示 报警 号 ， 并 可 以 通过 系统 OPR ALARM 功能 调用 报警 信息 。 
FANUC 0C 系统 PMC 报警 分 为 机 床 报警 和 操作 信息 两 大 部 分 ， 它 们 用 PMC 控制 程 
序 根据 机 床 反馈 信号 进行 自 诊断 。 按 照 FANUC PMC 规定 ， 机 床 故 障 的 编号 从 1000 到 
1999 ， 操 作 信息 的 编号 从 2000 到 2999。 原 则 上 讲 ， 当 出 现 机 床 报警 时 ， 数 控 系 统 立即 
入 进 给 暂停 状态 ; 而 出 现 操 作 信 息 警 示 时 ， 数 控 机 床 照常 运行 ， 仅 对 当前 的 操作 给 予 
说 明 。 
2.1.5 FANUC 0C 系统 的 诊断 数据 
FANUC 0C 系统 具有 独特 的 诊断 数据 ， 通 过 DGNOS 功能 可 以 调用 这 些 数 据 。 当 机 床 
出 现 故 障 时 ， 通 过 调用 这 些 数 据 可 以 观察 机 床 的 一 些 状态 ， 为 确诊 机 床 故障 提供 依据 。 
下 面 介 绍 这 些 诊断 数据 。 
1. 700 号 诊断 数据 


诊断 号 /位 7 6 5 4 3 2 1 0 






































700 CSCT CITL COVZ CINP CDWL CMTN CFIN 


当 信 号 状态 为 “1” 时 ， 每 位 的 含义 为 ; 

CSCT: 等 待 主轴 速度 到 达 信和 号 。 

CITL: 内 部 锁定 信号 接 通 ， 进 给 暂停 。 

COVZ: 进 给 倍率 选择 开关 在 “0” 位 ， 进 给 暂停 。 
CINP: (不 用 ) 。 

CDWL: 正在 执行 G04 暂停 指令 ， 进 给 暂停 。 
CMTN: 正在 执行 轴 进 给 指令 。 

CFIN: 正在 执行 M、S、T 辅助 功能 指令 。 

2. 701 号 诊断 数据 






































诊断 号 /位 7 6 5 4 3 六 1 0 





701 CRST CTRD CTPU 
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当 信和 号 状态 为 “1” 时 ， 每 位 的 含义 为 : 

CRST: 紧急 停机 按钮 、 外 部 复位 按钮 或 MDI 面板 复位 按钮 生效 。 
CTRD: 正在 通过 纸 带 读 和 人 机 输入 数据 。 

CTPU :正在 通过 纸 带 穿孔 机 输出 数据 。 

3. 712 号 诊断 数据 



































诊断 号 /位 7 6 5 4 3 2 1 0 





712 STP REST EMS RSTB CSU 


当 信 和 号 状态 为 “1” 时， 每 位 的 信义 为 : 

STP: 该 信号 是 伺服 停止 信号 ， 在 下 列 情况 下 出 现 ; 

OQ 按 下 外 部 复位 按钮 时 。 

@) 按 下 急 停 按钮 时 。 

@) 按 下 进 给 保持 按钮 时 。 

@ 按 下 操作 面板 上 的 复位 键 时 。 

@) 选择 手动 方式 (JOG、HANDLE/STEP) 时 。 

@ 出 现 其 他 故障 报警 时 。 

REST: 急 停 按钮 、 外 部 复位 按钮 或 者 面板 上 复位 按钮 按 下 。 
EMS: 外 部 急 停 按钮 按 下 。 

RSTB: 复位 按钮 按 下 。 

CSU: 急 停 按钮 按 下 或 者 出 现 伺服 报警 时 。 

4. 伺服 系统 的 诊断 数据 

诊断 号 /位 7 6 9 4 3 2 1 0 


720 ~723 OVL LV OVC HCAL HVAL DCAL FBAL OFAL 























720 ~723 分 别 代 表 第 一 ~ 第 四 轴 的 诊断 数据 。 
OVL: 出 现 过 载 故障 。 

LV: 出 现 电 压 不 足 故 障 。 

OVC: 出 现 过 电流 故障 。 
HCAL: 出 现 电 流 异常 故障 。 
HVAL: 出 现 过 电压 故障 。 
DCAL: 出 现 放 电 单 元 故障 。 

FBAL: 出 现 编码 器 断 线 故障 。 

OFAL: 出 现 数据 溢出 故障 。 

5. 伺服 轴 位 置 误差 显示 数据 

诊断 号 


800 






























































SVERRX 为 X 位 置 误差 。 
运动 时 表示 跟随 误差 .停止 时 表示 位 置 偏 差 ( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 
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诊断 号 SVERRZ 位 置 误差 (0T 系统 ) ，SVERRY 位 置 误差 (0M 系统 ) 。 
801 运动 时 表示 跟随 误差 ,停止 时 表示 位 置 偏差 ( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 
诊断 号 SVERRZ (0M 系统 ) 的 位 置 误差 。 
802 运动 时 表示 跟随 误差 ， 停 止 时 表示 位 置 偏差 ( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 
诊断 号 第 四 轴 的 位 置 误差 。 
803 运动 时 表示 跟随 误差 ， 停 止 时 表示 位 置 偏差 ( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 


6. 伺服 轴 相 对 坐标 原点 的 坐标 显示 数据 








ABSMTX 显示 X 轴 的 相对 原点 的 机 械 位 置 坐标 。 














( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 





ABSMTZ 显示 Z 轴 的 相对 原点 的 机 械 位 置 坐标 
机 械 位 置 坐标 (0M 系统 ) ( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 




















ABSMTZ 显示 Z 轴 的 相对 原点 的 机 械 位 置 坐标 
( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 




















(0T 系统 ) 或 者 显示 站 轴 的 相对 原点 的 


(0M 系统 ) 


ABSMT4 显示 第 四 轴 的 相对 原点 的 机 械 位 置 坐标 








( 均 为 十 进 制 数 表示 ) 


2.1.6 FANUC 0C 系统 与 数控 机 床 检 修 有 关 的 机 床 数 据 


FANUC 0C 系统 有 许多 机 床 数据 位 和 机 床 数据 ， 需 要 机 床 制造 商 设 定 ， 习 惯 上 FANUC 
0C 系统 的 机 床 数据 称 之 为 机 床 参数 。 下 面 介 绍 一 些 与 机 床 检修 相关 的 机 床 数据 。 

1. 机 床 行程 限 位 机 床 设 定数 据 速 查 表 

FANUC 0C 系统 从 700 号 数据 开始 是 机 床 轴 软件 行程 限 位 设 定 ， 详 见 表 2-4。 注 意 : 















































只 有 机 床 回 参考 点 后 ， 这 些 数 据 才 有 效 。 
表 2-4 机 床 行程 限 位 设 定 机 床 数据 
数据 地 址 符 号 功 能 
0700 LTIXI X 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 
0701 LTIY1 第 二 轴 轴 正方 向 软件 限 位 设 定 值 (T 系统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 轴 ) 
0702 LT1Z1 Z 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
0703 LT141 第 四 轴 正 向 软件 限 位 设 定 值 
0704 LTIX2 X 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 值 
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( 续 ) 
数据 地 址 符 号 功 能 
0705 LT1Y2 第 二 轴 轴 负 方 向 软件 限 位 设 定 值 (T 系统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 轴 ) 
0706 LT1Z2 Z 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
0707 LT142 第 四 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 值 











2. 快速 进 给 速度 机 床 设 定数 据 速 查 表 
FANUC 0C 系统 G00 的 快速 进 给 值 在 机 床 数据 中 设 定 。 表 2-5 是 快速 进 给 速度 设 定 
机 床 数据 一 览 表 。 








表 2-5 快速 进 给 速度 设 定 机 床 数据 


















































数据 地 址 符 号 功 能 
0518 RPDFX X 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 
0519 RPDFY 第 二 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 (T 系统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 轴 ) 
0520 RPDFZ Z 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
0521 RPDF4 第 四 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 























3. 进 给 轴 反 向 间隙 补偿 机 床 设 定 数据 速 查 表 
FANUC 0C 系统 可 以 对 进 给 轴 丝 杠 的 反 疝 间 际 进行 补偿 ,这些 补 偿 可 以 设 定 保 存在 
机 床 数据 中 。 表 2-6 为 进 给 轴 反 向 间隙 补偿 机 床 数据 一 览 
表 2-6 进 给 轴 反 向 间隙 补偿 机 床 数 据 一 览 表 














数据 地 址 符 号 功 能 
0535 BLKX X 轴 反 向 间隙 补偿 值 
0536 BLKY 第 二 轴 反 向 间隙 补偿 值 (T 系 统 为 Z 轴 ，M 系统 为 了 轴 ) 
0537 BLKZ Z 轴 反 向 间隙 补偿 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
0538 BLK4 第 四 轴 反 向 间隙 补偿 值 














4. 进 给 轴 伺 服 环 漂移 补偿 机 床 数据 速 查 表 
FANUC 0C 系统 可 以 对 进 给 轴 的 漂移 进行 补偿 ， 这 些 补偿 可 以 设 定 保存 在 机 床 数 据 
中 。 表 2-7 为 进 给 轴 伺 服 环 漂 移 补 偿 机 床 数 据 。 
表 2-7 进 给 轴 伺 服 环 漂移 补偿 机 床 数据 





























数据 地 址 符 号 功 能 
0544 DRFTX X 轴 漂 移 补偿 
0545 DRFTY 第 二 轴 漂 移 补偿 (T 系统 为 Z 轴 ，M 系统 为 了 轴 ) 
0546 DRFTZ Z 轴 漂 移 补偿 (只 有 M 系统 有 效 ) 
0547 DRFT4 第 四 轴 漂 移 补偿 
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2.2 FANUC 0iC 系统 


2.2.1 FANUC 0iC 系统 介绍 





继 FANUC 0C 和 FANUC 0D 系统 后 ，FANUC 公司 又 在 中 国 推出 了 FANUC 0i 系列 数 
控 系 统 。 其 中 FANUC 0iA 系列 是 2001 年 推出 的 ， 采用 a 系列 主轴 以 及 与 FANUC 0C 数 
控 系 统 相同 系列 的 伺服 驱动 装置 ， 使 用 电缆 连接 进 给 伺服 装置 。2003 年 ，FANUC 0iB 
系列 数控 系统 面世 ， 采 用 aqi、Bi 系列 伺服 装置 ， 并 使 用 FSSB 接口 通过 光缆 连接 到 进 给 
伺服 驱动 装置 。2004 年 ，FANUC 公司 又 推出 了 FANUC 0iC 系列 数控 系统 。 

在 FANUC 0i 系列 中 ，0iA 和 0iB 是 早期 的 产品 ， 现 在 已 基本 停止 供 货 ， 而 前 几 年 
新 推出 的 FANUC 0iC 系统 目前 正在 推广 使 用 。 本 书 的 FANUC 0i 系列 主要 介绍 FANUC 
0iC 系列 系统 。FANUC 0iC 系统 与 以 往 系 统 的 最 大 区 别 为 : CNC 模块 与 液晶 显示 器 构 成 
一 体 ， 便 于 设 定 和 调试 。 它 与 FANUC 0iB 系列 系统 一 样 ， 也 使 用 FSSB ( 串 行 伺服 ) 总 
线 通过 光缆 与 伺服 系统 通信 。 


2.2.2 FANUC 0iC 系统 构成 


FANUC 0iC 系统 集成 度 比较 高 ， 模 块 较 少 ， 主 要 由 主 控制 单元 、LCD 与 系统 键盘 、 
LO 接口 单元 以 及 wi 或 伺服 进 给 主轴 单元 组 成 。 图 2-7 是 FANUC 0iC 系统 的 基本 配 
























































以 太 网 10base T/100 base TX 





系统 配置 
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7.2”LCD/MDI( 单 色 ) 
8.4”LCD/MDI( 彩色 ) 











系统 在 LCD 后 面 
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到 2-7 FANUC 0iC 系统 的 基本 配置 示意 区 
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置 示意 图 。FANUC 0iC 系统 最 大 特点 是 采用 IO Link 总 线 与 IO 设备 相连 ，FSSB 总 线 
与 伺服 驱动 单元 相连 。 

FANUC 0iC 系统 主要 构成 单元 介绍 如 下 : 

1. FANUC 0iC 主 控 单 元 

FANUC 0iC 主 控 单元 是 系统 控制 核心 ， 功 能 强大 ， 具 有 NC 的 CPU 功能 、PMC 
的 CPU 功能 、 存 储 器 功能 、 伺 服 控制 功能 、 电 源 功 能 等 。 图 2-8 是 FANUC 0iC 系 
统 主 控 单元 框图 。 图 2-9 是 FANUC 0iC 系统 主 控 单 元 的 实物 图 片 ， 从 图 片 可 以 看 
到 线路 板 是 采用 主板 插 接 小 槽 功能 控制 板 的 结构 。 男 外 ,电源 接口 直接 插 接 直流 
24V 电源 。 

























































































轴 控 制 卡 显示 控制 卡 CPU 卡 
轴 控 制 用 CPU 一 显示 控制 用 CPU CNC 用 CPU 
| 一 显示 控制 回路 E 存 储 器 ( 系统 软件 ) 
轴 控 制 用 存储 器 一 显示 控制 用 存储 器 一 BOOT 存储 器 
FSSB 控制 回路 
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(至 背 板 ) E 下 
IO Link 控制 
FROM/SRAM 
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( 至 伺服 放大 器 ) 丰年 ”让 信守 册 
编码 器 串 行 主角 














图 2-8 FANUC 0iC 系统 主 控 单元 框图 

2. LCD 显示 器 与 操作 键盘 

FANUC 0iC 主 控 单 元 的 正面 是 LCD 液晶 显示 融 、MDI 键盘 与 软 键 按 键 ， 用 来 对 系 
统 的 状态 进行 显示 和 操作 ， 如 图 2-10 所 示 。 男 外 ， 在 面板 的 左 侧 有 一 个 存储 卡 插口 ， 
可 以 通过 插 接 存储 卡 对 系统 数据 进行 存 取 。 

3. PMC 接口 模块 

FANUC 0iC 系统 有 多 种 PMC 接口 模块 可 供 使 用 ， 下 面 介 绍 几 种 常用 PMC 接口 模 
块 。 

(1) FANUC 0iC 系统 IO 接口 模块 
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伺服 模块 CPU 模块 
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图 2-9 FANUC 0iC 系统 主 控 单元 实物 图 
MDI 键盘 
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存储 卡 插口 国 节 古国 田 E 
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加 | 本 | 才 | 
软 键盘 按键 园 [= | 





图 2-10 FANUC 0iC 系统 正面 图 


FANUC 0iC WO 模块 是 一 种 标准 的 通用 型 机 床 数 字 量 IO 连接 模块 ， 是 数控 系统 
IO 接口 经 常 使 用 的 一 种 模块 。 这 个 模块 有 四 个 数字 量 接口 ， 可 以 连接 % 个 输入 信号 和 
64 个 输出 信号 ; 一 个 手 摇 脉 冲 发 生 器 接口 ， 可 以 连接 3 个 手 轮 ; 另外 还 有 8 个 输入 接 
口 信号 ， 供 报警 检测 用 。 图 2-11 是 FANUC 0iC 系统 的 VO 模块 实物 图 片 。 





第 2 章 FANUC 典型 数控 系统 介绍 . 33. 





(2) 主 操作 面板 VO 接口 模块 

主 操作 面板 IO 接口 模块 直接 安装 在 标准 机 
床 主 操作 面板 的 背面 ， 不 能 单独 使 用 。 图 2-12 为 
主 操作 面板 10 接口 模块 的 接口 布置 示意 图 。 

主 操作 面板 VO 接口 模块 具有 128 个 输入 点 和 
64 个 输出 点 ， 其 中 : 

Q@ 操作 按钮 和 状态 指示 灯 占 用 64/64 点 WO 
接口 。 

@ 手 摇 脉 冲 输入 信号 占用 24 点 输入 。 

@ 连接 外 部 通用 0 信号 的 32/8 点 IO 接 
























































@ 8 点 输入 作为 备用 。 

(3) 通用 操作 面板 VO 模块 

通用 操作 面板 IO 模块 用 于 连接 用 户 自制 的 
各 种 机 床 操 作 面 板 ， 可 以 连接 3 个 手 轮 ， 另 外 ， 还 
有 48/32 点 的 IO 接口 可 以 自由 使 用 。 通 用 操作 面 
板 IO 模块 还 有 一 种 规格 ， 只 是 不 带 手 轮 接口 ， 
如 图 2-13 所 示 。 

通用 操作 面板 WO 模块 总 共有 80 个 输入 点 和 
64 个 输出 点 ， 其 中 : 

Q@ 用 于 自由 使 用 的 48/32 点 IO 接口 。 

@) 手 摇 脉冲 输入 使 用 24 点 输入 。 

@) 8 点 输入 作为 报警 检测 用 。 

(4) 分 布 式 LO 单元 

分 布 式 0O 单元 是 FANUC 公司 一 种 通用 的 1/ 
0 接口 设备 。 与 其 他 10 模块 相 比 ， 分 布 式 LO 单 
元 具有 IO 点 数 、LO 规格 可 变 及 模拟 量 输入 / 输 
出 功能 的 优点 。 

分 布 式 WO 单元 是 由 带 有 IO Link 总 线 接口 
的 基本 模块 与 可 选择 的 扩展 模块 组 成 ， 其 结构 和 
布置 方式 与 模块 化 PLC 类 似 ， 只 是 各 扩展 模块 不 
是 插 接 在 总 线 板 上 ， 而 是 通过 扁平 电缆 连接 ， 如 
图 2-14 所 示 。 控 制 模块 最 多 可 以 连接 4 个 ， 可 以 
增加 分 布 式 WO 单元 连接 数量 ， 并 通过 IO Link 
总 线 互 相连 接 。 

分 布 式 VO 单元 使 用 的 模块 有 : 开关 量 IO 信 











图 2-11 FANUC 0iC 系统 的 IO 
模块 实物 图 
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图 2-12 主 操 作 面板 的 0 接口 模块 接口 布置 示意 图 





CE56 CE57 CPD1 CPD2 








图 2-13 通用 操作 面板 10 模块 实物 图 
号 模块 、 带 手 轮 的 开关 量 WO 信号 模块 以 及 模拟 IYO 信号 模块 。 

另外 ，1/O 模块 还 有 小 型 主 操作 面板 VO 模块 、 和 矩阵 扫描 输入 操作 面板 IO 模块 、 
模拟 量 0 模块 等 ， 因 为 篇 幅 所 限 ， 在 这 里 不 做 详细 介绍 。 

4. 伺服 单元 

FANUC 0iC 系统 通常 使 用 ai 或 者 Bi 系列 伺服 进 给 模块 ， 和 主轴 控制 模块 一 起 对 机 
床 进 给 和 主轴 进行 控制 。 图 2-15 是 一 个 ai 系列 伺服 电源 模块 、 一 个 主轴 模块 和 一 个 进 
给 模块 的 实物 图 片 ， 在 第 七 、 八 章 将 做 详细 介绍 。 


2.2.3 FANUC 0iC 系统 的 内 部 连接 与 IO Link 连接 
系统 的 正确 连接 是 机 床 正常 工作 的 基本 保证 ， 图 2-16 是 FANUC 0iC 系统 的 内 部 连 
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把 模块 直接 连接 到 
分 线 盘 上 时 的 用 法 









































图 2-14 分 布 式 O 模块 示意 图 


接 示意 图 。 

FANUC LO Link 是 一 个 串 行 接口 ， 
将 NC 主 探 单元 、 机 床 操作 面板 、 分 布 式 
LO 模块 和 其 他 0O 模块 连接 起 来 ， 并 在 
各 模块 之 间 高 速 传 送 数据 。 当 连接 多 个 模 
块 时 ，FANUC LO Link 将 NC 主 控 单元 作 
为 主 单元 ， 其 他 模块 作为 子 单元 。 子 单元 
相隔 一 定 周期 将 数据 信号 送 到 主 单元 ， 主 
单元 也 相隔 一 定 周期 将 数据 信号 送 到 子 单 
元 。FANUC 0iC 系统 IO Link 连接 的 模块 
有 多 种 ， 包 括 FANUC 标准 操作 面板 、 分 
布 式 VO 模块 以 及 带 有 IO Link 接口 的 B 
系列 伺服 模块 等 。 图 2-17 是 FANUC 0iC 
系统 I/O Link 连接 示意 图 。 






























































扩展 模块 3 














展 模块 1 


带 有 手 摇 脉 冲 发 生 器 接口 ) 








手 摇 脉冲 发 生 器 电 绕 




















2-15 ai 系列 伺服 模块 实物 图 


2.2.4 FANUC 0iC 系统 CPU 主 控 板 与 电源 模块 LED 的 显示 信息 
在 FANUC 0iC 系统 CPU 主 控 板 上 有 两 排 二 极 管 指示 灯 ， 每 排 4 个 ， 指 示 主 控 板 的 





工作 状态 和 报警 信息 。 指 示 灯 排列 见 图 2-18。 


报警 指示 灯 的 含义 见 表 2-8。 
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LO Link 
一 i (模拟 主轴 用 ) 
下 AC 电 抗 器 于 -i 大 
| gE TC AC 200V 
AC 200V 
| 空气 开关 
CX1ATB2 cx3] 空气 开关 
PSM CX4 
CX1IBTB1 CXA2AJX!1 中 位 置 编 码 器 
I J I J I J 
| 四 
| 上 上 一 了 一 站 
| 
LJA7B JYA3 
SPM 
JA7A TB2 9 一 下 
| TBICXA2AJX1B 
2 ET i 
第 二 主轴 | 串 行 主轴 电动 机 
全 和 | 
站 TB1CXA2BJXIA 0 
COP10 TB2 人 一 一 己 第 1 轴 人 伺服 电动 机 
SVM JF1h 
COP10 | | 
TB1CXA2AJXI1B 
3- 一- 第 2 轴 伺 服 电动 机 
COP10 | 
SVM 
COP10 
I I I et 
r ?| 记 第 3 轴 伺 服 电动 机 
COP10 3 负 何 服 电动 
站 SVM | 
COP10 则 
站 | 0— 第 4 轴 伺 服 电动 机 
COP10 [ 轴 何 服 电动 
门 SVM 
COP10 H 
最 大 控制 轴 数 根据 放大 器 类 型 变化 (上 图 使 用 的 是 1 轴 控 制 放大 器 ) 
分 离 型 检测 器 接口 单元 1 
DC 24V CPIIA JF101 光栅 尺 ， 轴 1 
JF102 光栅 尺 ， 轴 2 
COP10 JF103 光栅 尺 ， 轴 3 
COP10 JF104 光 机 尺 ， 轴 4 
CNF1 JA4A 绝对 检测 器 电池 
( 仅 在 绝对 检测 器 时 使 用 ) 
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图 2-16 FANUC 0iC 系统 数控 单元 内 部 电缆 连接 示意 图 
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主 控 单 元 子 单元 1 
f JDIA 
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子 单元 2 
JDIA 
最 多 16 组 
每 组 MO 可 到 226/256 
整个 LO Link 可 到 1024/1024 
JDIB 
1 子 单元 16 
JDIA 


图 2-17 FANUC 0iC 系统 LO Link 连接 示意 图 
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图 2-18 ”CPU 主 控 板 状 态 与 报警 LED 指示 灯 排 列 示 意图 

















表 2-8 FANUC 0iC 系统 CPU 主 控 板 二 极 管 报 警 指示 灯 含义 
序 号 报警 灯 报警 含 文 
1 SVALM 指示 伺服 系统 报警 
2 SEMG 指示 系统 内 部 硬件 故障 
上 g 示 内 部 软件 故 陪 
3 0 | Sn 时 亮 
4 SRAMP 指示 RAM 奇偶 校 验 出 错 或 SRAM ECC 错误 








表 2-9 是 状态 指示 灯 的 含义 一 览 表 。 


表 2-9 


指示 灯 LED0 ~ LED3 的 状态 


FANUC 0iC 系统 CPU 主 控 板 二 极 管状 态 指 示 灯 含义 













































































NC 电源 未 接 通 
[| 电源 接 通 ， 执 行 引导 系统 操作 
国 国 图 NC 起 动 中 
国 口 故国 CPU 配置 (ID 设 定 ) 中 
国 国 CPU 配置 完成 ， 进 行 CNC 网 络 总 线 初始 化 
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( 续 ) 
指示 灯 LED0 ~ LED3 的 状态 指示 含义 

国 国 门 图 总 线 初 始 化 完成 

国 口 图 PMC 初始 化 完成 
国 国 NC 硬件 配置 完成 

图 PMC 用 户 程 序 初始 化 完成 

国 国 司 服 与 串 行 主轴 初始 化 
国 国 图 伺服 与 串 行 主轴 初始 化 完成 
图 全 部 初始 化 完成 ，CNC 已 经 进入 正常 工作 状态 



































注 : 口 代表 LED 不 亮 ， 国 代表 LED 亮 。 


2.2.5 FANUC 0iC 系统 可 编程 序 机 床 控制 器 (PMC ) 


FANUC 0iC 系统 采用 集成 式 PMC， 使 用 FANUC 的 PMC - SB7 专用 语言 编程 。 
FANUC 0iC 系统 具有 PMC 梯形 图 在 线 显示 功能 ,便于 检修 人 员 现 场 使 用 。 

FANUC 0iC 系统 的 PMC 除了 对 机 床 的 信号 进行 输入 /输出 控制 外 ， 还 要 与 数控 装置 进 
行 信息 交流 。 图 2-19 为 FANUC 0iC 系统 PMC 的 信息 交换 图 ， 加 工程 序 中 的 辅助 功能 指令 
M 和 T 以 及 与 此 相关 的 进 给 状态 从 CNC 输入 (地址 号 F0.0 ~ F767.7，F250 ~ F298， 
F1000. 0 ~F1767.7，F3000.0 ~ F3767.7) 到 PMC，PMC 控制 程序 根据 从 机 床 (MT) 到 
PMC 的 输入 信号 (地 址 号 X0. 0 ~ X127.7，X200.0 ~ X327.7，X1000.0 ~ X1127.7) 进行 处 
理 后 ， 通 过 到 机 床 (MT) 的 输出 (地址 号 Y0.0 ~ Y127.7，Y200.0 ~ Y327.7，Y1000.0 ~ 
Y1127.7) 控制 机 床上 相应 的 执行 器 件 ， 并 将 完成 状况 通过 输出 (G0.0 ~ G767.7， 
G1000. 0 ~ G1767.7，G2000. 0 ~ G2767. 7，G3000.0 ~ G3767.7) 返回 CNC。 



























































采用 FANUC 0iC 系统 的 数控 机 床 ， 


输出 到 CNC 
G0.0~G767.7 
G1000.0~G1767.7 
G2000.0~G2767.7 
G3000.0~G3767.7 


从 CNC 输 入 
F0.0~F767.7 
F1000.0~F1767.7 
F2000.0~F2767.7 


F3000.0~F3767.7 


图 2-19 数控 系统 、 可 编程 序 机 床 控 
2.2.6 FANUC 0iC 系统 的 报警 与 故障 检修 
其 故障 报警 分 为 以 下 三 类 ; 


可 编程 序 机 床 
控制 器 
(PMC) 





从 机 床 侧 输入 
X0.0 ~X127.7 
X200.0 ~X327.7 
X1000.0~X1127.7 





给 出 到 机 床 侧 
Y0.0~Y127.7 
Y200.0 ~Y327.7 
Y1000.0~Y1127.7 








判 器 和 机 床 之 间 的 信息 交换 示意 图 
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1. 硬件 报警 
NC 单元 出 现 故 障 时 ， 系 统 主 控 单 元 印 制 电路 板 上 的 LED 指示 灯 显 示 报 警 状态 ， 报 
ee 
.系统 报警 
te 依 断 系统 ， 当 系统 出 现 故 障 时 ，CNC 就 会 在 屏幕 上 产生 报警 
指示 。 这 些 报警 号 都 在 1000 号 以 下 ， 表 2-10 是 这 些 报警 的 分 类 表 。 
表 2-10 FANUC 0iC 系统 报警 分 类 表 



































































































































序号 | 报警 代码 报警 类 别 说 明 
1 | ”| 程序 编辑 错误 报警 | 。 这 些 报警 是 在 加 工程 序 编制 或 者 加 工程 序 运行 时 出 现 
5000 ~ 5455 
2 300 ~ 349 脉冲 编码 器 报警 绝对 脉冲 编码 器 (APC) 报警 
3 350 ~ 399 脉冲 编码 器 报警 串 行 脉冲 编码 器 (SPC) 报警 
| 间 服 报警 这 类 报警 出 现时 可 检查 诊断 参数 720 -727 
5 500 ~ 599 超 程 报警 指示 进 给 轴 超 软件 限 位 
6 700 ~739 过 热 报警 指示 系统 或 者 主轴 超 温 报警 
7 749 ~ 799 主轴 报警 指示 主轴 的 一 些 故障 报警 
8 900 ~ 999 系统 报警 指示 系统 的 一 些 报警 信 息 
9 bn 0 品行 主轴 报警 指示 品行 主轴 的 报警 信息 
10 | 1000 ~ 1999 PMC 报警 机 床 厂 家 编制 的 关于 机 床 的 PMC 报警 
11 “| 2000 ~2999 PMC 信息 显示 机 床 厂家 编制 的 关于 机 床 的 PMC 显示 信息 
3. PMC 报警 


FANUC 0iC 系统 通过 运行 PMC 用 户 程序 检查 机 床 侧 故障 ， 出 现 故障 后 ， 会 在 屏幕 
上 显示 报警 号 ， 并 可 以 通过 系统 MESSAGE 功能 调用 报警 信息 。 

FANUC 0iC 系统 PMC 报警 分 为 机 床 报警 和 操作 信息 两 大 部 分 ， 它 们 是 用 PMC 控制 
程序 根据 机 床 反馈 信和 号 进行 自 诊 断 。 按 照 FANUC 0iC 系统 的 规定 ， 机 床 故 障 的 编号 从 
1000 到 1999， 操 作 信 息 的 编号 从 2000 到 2999。 原则 上 讲 ， 出 现 机 床 报警 时 ， 数 控 系统 
立即 进入 进 给 暂停 状态 ; 而 出 现 操 作 信息 警示 时 ， 数 控 机 床 照 常 运行 ， 仅 对 当前 的 操作 
给 予 说 明 。 


2.2.7 FANUC 0iC 系统 与 数控 机 床 检 修 有 关 的 机 床 数 据 


1. 软件 行程 限 位 机 床 设 定数 据 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 的 数据 从 1320 号 开始 是 机 床 轴 软件 行程 限 位 设 定 ， 详 见 表 2-11。 
注意 : 只 有 机 床 回 参 考点 后 ， 这 些 数据 才 有 效 。 
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表 2-11 软件 行程 限 位 设 定 机 床 数据 




































































数据 地 址 功能 
1320 各 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 1 
1321 各 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 值 1 
1322 各 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 2 
1323 各 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 值 2 
1324 各 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 3 
1325 各 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 值 3 
1326 各 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 1 的 第 二 数值 
1327 各 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 值 1 的 第 二 数值 





























2. 进 给 速度 设 定 机 床 数 据 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 的 各 种 进 给 速度 设 定 值 可 以 在 机 床 数据 中 设 定 。 表 2- 12 是 进 给 速 
度 设 定 机 床 数据 一 览 





表 2-12 进 给 速度 设 定 机 床 数 据 




































































数据 地 址 功 能 
1410 空运 行 速度 
1411 接 通 电源 时 自动 方式 下 的 进 给 速度 
1420 各 种 快速 移动 速度 
1422 最 大 切削 进 给 速度 〈 所 有 轴 通 用 ) 
1423 各 轴 点 动 (JOG) 进 给 速度 
1424 各 轴 的 手动 快 移 速度 
1425 各 轴 最 大 切削 进 给 速度 


3. 进 给 轴 反 向 间 隐 补偿 与 伺服 环 漂移 机 床 设 定数 据 
FANUC 0iC 系统 可 以 对 进 给 轴 丝 杠 的 反 向 间 隐 进行 补偿 ， 这 些 补偿 可 以 设 定 并 保存 
在 机 床 数据 中 。 表 2-13 为 进 给 轴 反 向 间 际 补偿 机 床 设 定数 据 一 览 表 。 
表 2-13 ” 进 给 轴 反 向 间 隐 补偿 机 床 数据 一 览 














数据 地 址 功 能 
1851 各 轴 反 向 间隙 补偿 值 
1852 各 轴 快 速 移动 时 的 反 向 间隙 补偿 值 


2.2.8 FANUC 0iC 系统 的 诊断 数据 

FANUC 0iC 系统 与 其 他 FANUC 系统 一 样 也 具有 诊断 数据 ， 通 过 SYSTEM 功能 
DGNOS (诊断 ) 菜单 可 以 调用 这 些 数 据 。 当 机 床 出 现 故障 时 ， 通 过 调用 这 些 数据 可 以 
观察 机 床 的 一 些 状态 ， 为 确诊 机 床 故 障 提供 依据 。 
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下 面 介绍 这 些 诊断 数据 。 


1. 200 ~ 204 号 串 行 脉 冲 编码 器 诊断 数据 
行 编码 器 的 一 些 故 障 状态 ，200 号 诊断 数据 的 8 位 数据 符 


GD 200 号 诊断 数据 指示 是 











号 如 下 : 
全 7 6 3 4 3 2 1 0 
诊断 地 址 
200 OVL LV OVC HCA HVA DCA FBA OFA 





当 信 号 状态 为 “1” 时 ， 每 位 的 含义 见 表 2-14。 
表 2-14 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN200 含义 速 查 表 


















































位 号 符 含义 
0 OFA 出 现 数据 溢出 故障 
1 FBA 出 现 编码 器 断 线 故障 
2 DCA 放电 单元 故障 
3 HVA 出 现 过 电压 故障 
4 HCA 出 现 电 流 异 常 故障 
5 OVC 出 现 过 电流 故障 
6 LV 出 现 电 压 不 足 故障 
7 OVL 出 现 过 载 故障 





@) 201 号 诊断 数据 有 两 位 有 效 诊断 数据 ， 分 别 指示 电动 机 或 者 放大 器 过 热 报 











码 需 断 线 报警 ， 具 体 指示 含义 如 下 : 


袭 


吾 


、 编 


















































位 号 
7 5 4 3 2 1 0 
诊断 地 址 
201 ALD EXP 

1 电动 机 过 热 

过 载 报警 
0 放大 器 过 热 
1 一 0 内 装 编码 器 断 线 (硬件 ) 

断 线 报警 1 一 1 分 离 型 编码 器 断 线 〈 硬件) 
0 一 0 脉冲 编码 器 断 线 (软件) 





























(3) 202 号 诊断 数据 有 七 位 有 效 诊断 数据 ， 指 示 串 行 编码 器 的 故障 状态 ， 具 体 各 位 定 


义 符号 如 下 : 
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诊断 地 址 





202 





CSA BLA 


202 号 诊断 数据 各 位 故障 指示 含义 见 表 2-15。 
表 2-15 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN202 含义 速 查 表 

























































































位 号 符 ”号 含义 
0 SPH 串 行 编码 器 或 反馈 电缆 出 现 问题 ， 反 馈 信和 号 计数 器 有 故障 
1 CKA 串 行 编码 器 出 现 故障 ， 内 部 时 钟 停止 工作 
2 BZA 电池 的 电压 变 为 0 
3 RCA 串 行 编 码 器 出 现 故 障 ， 脉 冲 计数 器 有 故障 
4 PHA 串 行 脉冲 编码 器 或 反馈 电缆 出 现 异 常 ， 反 馈 信 和 号 计数 器 有 故障 
5 BLA 电池 电压 过 低 (警告 
6 CSA 串 行 编码 器 的 硬件 出 现 问题 
由 203 号 诊断 数据 有 四 位 有 效 诊 断 数据 ， 可 以 指示 编码 器 的 通信 故障 ， 具 体 各 位 定 
秆 号 
流 i 7 6 5 4 3 2 1 0 
203 DTE CRC STB PRM 
这 两 位 诊断 数据 位 的 故障 指示 含义 见 表 2-16。 
表 2-16 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN203 含义 速 查 表 
位 号 符 ”号 会 义 
4 PRM 数字 伺服 单元 检测 到 报警 ， 参 数 设 定 值 不 正确 
5 STB 串 行 脉冲 编码 器 通信 故障 ， 传 送 数据 有 问题 
6 CRC 串 行 脉冲 编码 器 通信 故障 ， 传 送 数据 有 问题 
7 DTE 串 行 脉冲 编码 器 通信 上 故障， 通信 没有 应 答 
@) 204 号 诊断 数据 有 四 位 有 效 故 障 诊 断 数 据 ， 具 体 各 位 定义 符号 如 下 : 
位 号 
诊断 地 十 | 6 5 4 3 . 1 ] 0 
204 OFS MCC LDA PMS 








这 四 位 诊断 数据 位 的 故障 指示 含义 见 表 2-17。 
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表 2-17 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN204 含义 速 查 表 

















位 号 符 号 会 义 
4 OFS AZD 转换 时 产生 异常 电流 
5 MCC 伺服 放大 器 的 接触 器 的 触 点 粘 合 
6 LDA 串 行 脉冲 编码 器 LED 出 现 问题 
7 PMS 串 行 脉 冲 编码 器 出 现 故障 或 反馈 电缆 出 现 问题 











2. 205、206 号 分 离 型 串 行 编码 器 报警 诊断 数据 
Q 205 号 诊断 数据 有 八 位 数据 ， 可 以 对 分 离 型 串 行 编码 器 的 故障 进行 报警 ， 具 体 各 
位 定义 符号 如 下 : 





诊断 地 址 








205 OHA LDA BLA PHA CMA BZA PMA SPH 





这 八 位 诊断 数据 的 故障 指示 含义 见 表 2-18。 
表 2-18 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN205 各 位 含义 速 查 表 












































位 ”号 符 ”号 含义 
7 OHA 分 离 型 脉冲 编码 器 过 热 
6 LDA 分 离 型 脉冲 编码 器 LED 出 现 问题 
5 BLA 分 离 型 脉冲 编码 器 电池 电压 过 低 
4 PHA 分 离 型 光栅 尺 相位 数据 出 现 错误 
3 CMA 分 离 型 脉冲 编码 器 计数 出 现 问 题 
2 BZA 分 离 型 脉冲 编码 器 电池 电压 为 0 
1 PMA 分 离 型 脉冲 编码 器 脉冲 出 现 问题 
0 SPH 分 离 型 脉冲 编码 器 出 现 软 相位 数据 错误 





























@) 206 号 诊断 数据 有 三 位 有 效 诊 断 数据 ， 主 要 对 分 离 型 串 行 编码 器 的 通信 故障 进行 
报警 ， 具 体 排列 如 下 : 


位 号 





诊断 地 址 








206 DTE CRC STB 
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这 三 位 诊断 数据 的 故障 指示 含义 见 表 2-19。 
表 2-19 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN206 各 位 含义 速 查 表 











位 号 符 号 含义 
5 STB 分 离 型 脉冲 编码 器 出 现 停止 位 错误 
6 CRC 分 离 型 脉冲 编码 器 出 现 CRC 错误 
7 DTE 分 离 型 脉冲 编码 器 出 现 数据 错误 











3. 280 号 伺服 参数 异常 诊断 数据 



































280 号 报警 有 五 位 报警 信息 指示 ， 可 以 显示 伺服 参数 异常 情况 ， 具 体 排列 如 下 : 
| 6 5 4 3 2 1 0 
诊断 地 址 
280 AXS DIR PLS PLC MOT 





这 五 位 诊断 数据 含义 见 表 2-20。 
表 2-20 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN280 各 位 含义 速 查 表 



















































































位 号 符号 含 义 

0 MOT 机 床 参 数 No. 2020 中 电动 机 代码 的 数值 设置 了 指定 范围 之 外 的 数值 

2 PLC 机 床 参数 No. 2023 中 设 定 的 电动 机 每 转速 度 反 馈 脉 冲 数 小 于 或 等 于 0 

3 PLS 机 床 参数 No. 2024 中 设 定 的 电动 机 每 转 位 置 反馈 脉冲 数 小 于 或 等 于 0 

了 ea 机 床 参数 No. 2022 中 设 定 的 电动 机 旋转 方向 出 现 错误 ( 设 定 了 111 或 -111 之 外 
的 数值 ) 

机 床 参数 No. 1023 (伺服 轴 号 ) 中 没有 按 “1 ~ 控制 轴 数 ”的 范围 进行 设 定 ( 例 
如 用 4 替代 3) ， 或 者 设 定 了 不 连续 的 数值 














4. 进 给 轴 位 置 、 程 序 执行 状态 诊断 数据 











































































































FANUC 0iC 系统 进 给 轴 人 位置、 程序 执行 状态 诊断 数据 用 来 检查 闭环 位 置 控制 系统 与 
程序 执行 状态 ， 具 体 诊断 数据 与 含义 见 表 2-21。 
表 2-21 FANUC 0iC 系统 进 给 轴 位 置 、 程 序 执行 状态 诊断 数据 速 查 表 
序号 诊断 数据 号 含义 

1 DGN300 表示 位 置 偏差 量 ， 用 检测 单位 表示 进 给 轴 位 置 偏差 量 

2 DGN301 表示 机 械 位 置 ， 以 最 小 移动 单位 显示 各 进 给 轴 与 参考 点 的 距离 

3 DGN302 指示 寻找 参考 点 的 偏 移 量 ， 从 减速 挡 块 末端 到 第 一 栅 格 点 的 距离 

4 DGN303 精 加 减速 有 效 时 的 位 置 偏差 

5 DGN304 进 给 轴 参 考 计数 器 

6 DGN305 各 轴 Z 相位 置 反 馈 数 据 

7 DGN308 伺服 电动 机 温度 
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( 续 ) 
序号 诊断 数据 号 含义 
8 DGN309 位 置 编码 器 温度 
9 DGN352 设 定 异 常 伺服 参数 的 报警 详情 
10 DGN360 指示 从 系统 开机 开始 来 自 CNC 的 移动 指令 脉冲 的 总 和 
生 NSE 指示 从 系统 开机 开始 来 自 CNC 的 补偿 脉冲 ( 反 向 间 际 补偿 、 螺 距 补偿 ) 的 
总 和 
12 DGN362 指示 从 系统 开机 开始 来 自 CNC 的 移动 指令 脉冲 和 补偿 脉冲 的 总 和 
13 DCN363 指示 从 系统 开机 开始 伺服 单元 接收 到 脉冲 编码 器 的 位 置 反馈 脉冲 的 总 和 
14 DGN380 显示 余 程 的 数值 
15 DGN381 CNC 计算 机 械 位 置 时 ， 显 示 偏 移 量 
5，310、311 号 诊断 数据 显示 机 床 参数 1815.4 (APZ) 变 为 0 的 原因 
诊断 数据 DGN310 有 七 位 诊断 数据 ， 可 以 显示 机 床 参数 No. 1815.4 (APZ) 变 为 0 





的 原因 ， 其 诊断 数据 位 安排 如 下 : 


位 号 


诊断 地 址 





| 6 5 4 | 3 2 1 | 0 








310 DTH ALP NOF BZ2 BZ1 PR2 PR1 


这 七 位 诊断 数据 具体 含义 见 表 2-22。 
表 2-22 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN310 含义 速 查 表 









































位 号 符号 含义 

6 DTH 输入 了 控制 轴 脱 离 信号 或 参数 

5 ALP a 脉冲 编码 器 还 没有 旋转 完整 一 圈 时 ， 试 图 用 参数 设置 参考 点 

4 NOF 感应 同步 器 没有 偏 置 量 数据 输出 

3 BZ2 分 离 型 位 置 检测 装置 APC 电池 电压 为 0 

2 BZ1 感应 同步 器 APC 电池 电压 为 0 

1 PR2 机 床 参数 ATS (No. 8302. 1) 发 生 了 改变 

0 PRI1 机 床 参数 No. 1821 、No. 1850 、No. 1860 、No. 1861 发 生 了 改变 

诊断 数据 DGN311 有 七 位 诊断 数据 ， 可 以 显示 机 床 参数 No. 1815.4 (APZ) 变 为 0 








的 另外 七 个 原因 ， 其 诊断 数据 位 安排 如 下 : 


位 号 
诊断 地 址 


311 DUA XBZ GSG AL4 AL3 AL2 AL1 
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这 七 位 数据 具体 报警 含义 见 表 2-23。 
表 2-23 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN311 含义 速 查 表 












































位 号 符号 含义 
0 ALl 出 现 APC 报警 
1 AL2 有 断 线 故 障 
2 AL3 串 行 脉冲 编码 器 APC 电池 电压 为 0 
3 AL4 检测 到 转 数 (RCAL) 不 正常 (零点 脉冲 检测 数量 有 问题 ) 
4 GSG G202 信号 由 “0” 变 为 “1” 
5 XBZ 分 离 型 串 行 位 置 检测 装置 APC 电池 电压 为 0 
6 DUA 使 用 双 位 置 反馈 时 ， 半 闭环 的 误差 和 全 闭环 的 误差 的 差 值 过 大 











6. FSSB 总 线 的 状态 诊断 数据 
(1) 320 号 FSSB 总 线 的 内 部 状态 诊断 数据 





诊断 数据 320 显示 FSSB 总 线 的 内 部 状态 ， 共 有 六 位 诊断 数据 ， 具 体 排列 如 下 : 











诊断 地 址 





320 CFE ERP OPN RDY OPP 


这 六 位 诊断 数据 显示 的 状态 含义 见 表 2-24。 
表 2-24 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN320 含义 速 查 表 












































位 号 符号 含义 
0 CLS 指示 关 断 状态 
1 OPP 表示 执行 OPEN (开启 ) 协议 
2 RDY 指示 开启 并 且 准 备 好 状态 
3 OPN 表示 开启 状态 
4 ERP 表示 执行 ERROR (错误 ) 协议 
7 CFE FSSB 配置 错误 
(2) 321 号 FSSB 总 线 故 障 诊断 数据 
诊断 数据 321 的 八 位 诊断 数据 指示 FSSB 总 线 的 故障 状态 ， 其 排列 如 下 : 


位 号 
诊断 地 址 

















321 XE3 XE2 XEl XEO ER3 ER2 ER1 


八 位 诊断 数据 的 具体 含义 见 表 2-25。 
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表 2-25 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN205 含义 速 查 表 












































位 号 符号 含义 
7 XF3 首 示 外 部 急 停 信号 有 效 
6 XE2 站 示 主 通道 (PORT) 断 开 
5 XEl 首 示 从 通道 (PORT) 断 开 
4 XFE0 预 留 
3 ER3 指示 外 部 急 停 信号 有 效 ， 表 示 FSSB 出 错 是 因为 外 部 故障 引起 的 从 属 报警 
2 ER2 指示 主 通道 (PORT) 断 开 
1 ERI 预 贸 
0 ERO 信息 错误 








(3) FSSB 总 线 连接 状态 数据 





下 面 诊断 数据 显示 FSSB 总 线 的 连接 状态 ， 每 个 诊断 位 的 具体 含义 见 表 2-26。 









































位 号 7 6 全 4 3 2 1 0 
诊断 地 址 
330、332 、334 、 
336 、338 、340 、 
EXT DUA ST1 STO 
342 、344 、346 、 
348 
表 2-26 FANUC 0iC 系统 FSSB 总 线 连 接 状态 诊断 数据 含义 速 查 表 
位 号 | 符号 含 义 
0 STO 0 0 1 1 
伺服 放大 器 分 离 型 检测 接口 无 意义 
1 ST1 0 1 0 1 





























2 DUA 0: 无 从 属 站 ; 1: 有 从 属 站 











3 EXT 0: 双 轴 放大 器 第 一 轴 无 从 属 站 ; 双 轴 放大 器 第 一 轴 有 从 属 站 














(4) FSSB 总 线 地 址 显示 诊断 数据 





下 面 的 诊断 数据 可 以 显示 FSSB 总 线 设备 的 地 址 和 连接 设备 ， 具 





体 含 义 见 表 2-27。 





位 号 
ea 7 6 9 4 3 2 1 0 
诊断 地 址 
331. 333. 335:, 
337 、339 、341 、 
DMA TP1 TPO HA2 HA1 HAO 


343 、345 、347 、 
349 
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表 2-27 FANUC 0iC 系统 DGN331 等 诊断 数据 含义 速 查 表 


















































位 号 | 符号 含 义 

0 HAO 

1 HA1 用 主 LSI 地 址 设 定 DMA 的 目的 地 址 

2 HA2 

3 TPO 0 0 1 1 

伺服 放大 器 分 离 型 检测 接口 无 意义 

4 TP1 0 1 0 1 

5 DMA 指示 允许 出 现 DMA 的 有 效 限定 范围 





7. 串 行 主轴 诊断 数据 

(1) 400 号 诊断 数据 

400 号 诊断 数据 显示 串 行 主 轴 的 连接 状态 ， 有 如 下 的 五 位 数据 ， 具 体 含 义 见 表 
2-28 。 



























































































































































< | | 
诊断 地 证 7 6 5 4 3 2 1 0 
400 SAI SS2 SSR POS SIC 
表 2-28 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN400 含义 速 查 表 
位 号 符号 含 义 
0 SIC 0: 没有 安装 串 行 主轴 控制 所 用 的 模块 ; 1: 安装 有 串 行 主轴 控制 所 用 的 模块 
1 POS 0: 没有 安装 模拟 主轴 控制 所 用 的 模块 ; 1: 安装 有 模拟 主轴 控制 所 用 的 模块 
2 SSR 0: 不 使 用 串 行 主轴 控制 ; 1: 使 用 串 行 主轴 控制 
3 SS2 0: 串 行 主轴 控制 中 不 使 用 第 二 主轴 ; 1: 串 行 主轴 控制 中 使 用 第 二 主轴 
4 SAI 0: 不 使 用 模拟 主轴 控制 ; 1: 使 用 模拟 主轴 控制 



































(2) 408 号 诊断 数据 
408 号 诊断 数据 主要 显示 串 行 主轴 的 通信 报警 ， 共 有 如 下 的 七 个 诊断 位 ， 具 体 含 义 
见 表 2-29。 








位 号 








断 地 址 


BS: 





408 SSA SCA CME CER SNE FRE CRE 
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表 2-29 FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN408 含义 速 查 表 



































位 号 符号 含义 
0 CRE 出 现 CRC 错误 报警 

1 FRE 出 现 帧 频 错误 报警 

2 SNE 收 、 发 信号 出 现 错误 

3 CER 接收 信号 时 出 现 错误 

4 CME 自动 扫描 时 没有 应 答 信 号 

5 SCA 主轴 放大 器 出 现 通信 报警 

7 SSA 主轴 放大 器 出 现 系 统 报警 





(3) 409 号 诊断 数据 




































































409 号 诊断 数据 有 四 位 ， 其 位 定义 与 符号 如 下 ， 各 位 含义 见 表 2-30。 
位 号 6 5 4 3 2 1 0 
诊断 地 址 
409 SPE S2E SIE SHE 
表 2-30 ” FANUC 0iC 系统 诊断 数据 DGN409 含义 速 查 表 
位 号 符号 含义 
， 本 0: CNC 部 分 的 串 行 通信 模块 正常 
1: CNC 部 分 的 串 行 通信 模块 不 正常 
1 i 0: 串 行 主轴 控制 中 第 一 主轴 起 动 正常 
1: 串 行 主轴 控制 中 第 一 主轴 起 动 不 正 党 
有 0: 串 行 主轴 控制 中 第 二 主轴 起 动 正常 
1: 串 行 主轴 控制 中 第 二 主轴 起 动 不 正 常 
到 0: 串 行 主轴 的 参数 满足 主轴 电源 的 起 动 条 件 
1: 串 行 主轴 的 参数 不 满足 主轴 电源 的 起 动 条 件 
































(4) 串 行 主轴 实时 状态 显示 数据 
FANUC 0iC 系统 通过 表 2-31 所 列 的 诊断 数据 ， 可 以 观察 显示 串 行 主轴 的 一 些 实时 
状态 。 
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表 2-31 FANUC 0iC 系统 串 行 主轴 诊断 数值 数据 速 查 表 















































































































































诊断 数据 号 含义 
DGN401 指示 第 一 串 行 主轴 处 于 报警 状态 
DGN402 指示 第 二 串 行 主轴 处 于 报警 状态 
DGN403 显示 第 一 主轴 电动 机 温度 数值 
DGN404 显示 第 二 主轴 电动 机 温度 数值 
DGN410 第 一 主轴 的 负载 显示 (显示 单位 :% ) 
DGN411 第 一 主轴 的 速度 显示 (显示 单位 : min 1!) 
DGN412 第 二 主轴 的 负载 显示 (显示 单位 :% ) 
DGN413 第 二 主轴 的 速度 显示 (显示 单位 : min 1!) 
DGN414 第 一 主轴 同步 控制 中 的 位 置 偏 差 量 
DGN415 第 二 主轴 同步 控制 中 的 位 置 偏 差 量 
DGN416 第 一 主轴 和 第 二 主轴 同步 误差 的 绝对 值 
DGN417 第 一 主轴 的 位 置 编码 器 的 反馈 信息 
DGN418 第 一 主轴 位 置 环 的 位 置 偏差 量 
DGN419 第 二 主轴 的 位 置 编码 器 的 反馈 信息 
DGN420 第 二 主轴 位 置 环 的 位 置 偏差 量 
DGN425 第 一 主轴 同步 控制 偏差 (作为 伺服 轴 同 步 方 式 时 ) 
DGN426 第 二 主轴 同步 控制 偏差 (作为 伺服 轴 同 步 方 式 时 ) 
DGN445 第 一 主轴 位 置 数据 
DGN446 第 二 主轴 位 置 数 据 




















第 3 音 数控 系统 故障 检修 


3.1 概述 





现代 数控 系统 都 具有 很 强 的 故障 诊断 功能 ， 可 以 检测 故障 并 通过 软件 或 者 硬件 报警 
方式 显示 报警 ， 但 有 时 也 可 能 没有 任何 报警 信息 ， 但 是 系统 却 不 能 正常 运行 。 数 控 系 统 
的 故障 各 种 各 样 ， 在 故障 检修 时 要 分 别 对 待 。 

下 面 对 发 那 科 数 控 系 统 的 故障 进行 分 类 介绍 。 


3.1.1 软件 报警 显示 故障 


软件 报警 显示 通常 是 指 在 出 现 报警 时 ， 在 显示 器 上 显示 报警 号 和 报警 信息 。 由 于 现 
代数 控 系 统 都 具备 较 强 的 自 诊 断 功能 ， 当 检测 系统 出 现 故 障 时 ， 按 照 故障 的 级 别 进行 处 
理 ， 同 时 在 显示 器 上 显示 报警 号 和 相应 的 报警 信息 。 这 类 报警 显示 有 几 百 种 ， 常 见 的 有 
通信 口 报警 、 存 储 器 报警 、 程 序 出 错 报警 、 伺 服 系统 报警 、 超 行程 报警 、 主 轴 报 警 、 过 
载 报警 等 。 

软件 报警 还 分 为 NC 报警 和 PLC (PMC) 报警 。NC 报警 为 数控 部 分 的 故障 报警 ， 
可 根据 显示 的 报警 号 ， 参 照 数控 系统 维修 说 明 书 相应 NC 报警 原因 的 说 明 ， 诊断 检测 这 
个 故障 的 原因 。PLC (PMC) 报警 分 为 两 类 : 一 类 报警 是 机 床 侧 报 警 ， 报 警 显示 信息 是 
由 PLC (PMC) 报警 文本 提供 的 ， 可 通过 报警 信息 、 机 床 工作 原理 、 梯 形 图 和 机 床 厂家 
的 维修 手册 ， 对 故障 进行 检修 ， 在 本 节 不 作 详细 介绍 ; 另 一 类 报警 是 属于 系统 报警 ， 指 
示 PLC (PMC) 系统 问题 或 用 户 软 件 编制 的 问题 ， 一 般 在 机 床 正 常 运行 时 不 会 发 生 ， 只 
是 在 调试 PLC (PMC) 程序 时 容易 发 生 。 


3.1.2 硬件 报警 显示 故障 


硬件 报警 显示 通常 是 指 各 单元 装置 上 的 警告 灯 (一 般 为 发 光 二 极 管 ) 的 指示 。 在 数 
控 系 统 中 ， 很 多 装置 上 设 有 用 以 指示 故障 部 位 的 警示 灯 ， 如 操作 控制 面板 、CPU 控制 模 
块 、 位 置 控制 模块 、 伺 服 控制 模块 、 主 轴 控 制 模块 以 及 电源 模块 等 。 一 旦 这 些 警 示 灯 指示 
故障 状态 ， 就 可 以 大 致 判断 出 故障 发 生 的 部 位 和 性 质 ， 从 而 给 故障 分 析 诊 断 带 来 了 极 大 的 方 
便 。 因 此 ， 检 修 人 员 在 日 常 维护 和 排除 故障 时 ， 应 该 认真 检查 这 些 警 示 灯 的 状态 是 否 正 常 。 


3.1.3 无 报警 显示 故障 


数控 机 床 的 一 些 故障 既 没有 软件 报警 显示 也 没有 硬件 报警 显示 ， 只 是 工作 不 正常 ， 
因此 分 析 难 度 比 较 大 。 对 于 无 报警 显示 的 故障 ， 要 具体 问题 具体 分 析 ， 根 据 故障 发 生前 
后 的 变化 状态 进行 分 析 和 判断 。 
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3.2 系统 软件 报警 信息 的 调用 


3.2.1 FANUC 0C 系统 报警 信息 的 调用 


FANUC 0C 系统 按 控制 面板 右 侧 的 【OPR ALARM】 按键 可 进入 报警 信息 显示 画面 ， 
如 图 3-1 所 示 。 按 【ALARM 】 下 面 的 软 键 ， 进 入 系统 报警 页 面 ， 如 图 3-1 所 示 。 按 
【MESSAGE】 下 面 的 软 键 ， 进 入 PMC 报警 信息 显示 页 面 。 


ALARM MESSAGE 01001 N1001 
400 SERVO ALARM: (过 负荷 ) 


准备 不 足 
[ALARM] [操作 PN] [MESSAGE] [ 


i 


图 3-1 FANUC 0C 系统 报警 信息 显示 画面 


3.2.2 FANUC 0iC 系统 报警 信息 的 调用 








FANUC 0iC 系统 检测 出 系统 或 机 床 故障 时 产生 报警 ， 在 屏幕 报警 显示 行 显示 一 条 报 
警 信息 ， 如 果 多 于 一 个 报警 时 ， 使 用 报警 信息 显示 功能 显示 其 余 报警 信息 。 

在 出 现 报警 后 ， 按 面板 上 的 【MESSAGE】 按 键 ， 再 按 【 报 警 】 下 面 的 软 键 就 可 以 
显示 报警 信息 ， 如 图 3-2 所 示 ， 按 【有 履历】 下 面 的 软 键 可 以 显示 近期 发 生 的 报警 信息 ， 








图 3-2 FANUC 0iC 系统 报警 信息 显示 画面 
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如 图 3-3 所 示 ; 按 【+】 下 面 的 软 键 可 以 进入 信息 显示 扩展 菜单 ， 如 图 3-4 所 示 ; 按 
【MSGHIS】 下 面 的 软 键 可 以 显示 PMC 操作 信息 ， 如 图 3-5 所 示 。 


| Ci 
nw| as | js) 


图 3-3 ”FANUC 0iC 系统 报警 履历 








图 3-4 FANUC 0iC 系统 含有 操作 信息 软 键 的 页 面 


. S4 . 
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3. 3 





3.3.1 软 故障 引起 的 死机 
有 时 ， 数 控 系 统 因为 干扰 、 参 数 设 定 有 问题 等 原因 导致 死机 ， 虽 然 屏幕 有 显示 但 不 
能 进行 其 他 操作 。 如 果 是 因为 干扰 问题 ， 只 有 通过 强行 起 动 才能 恢复 系统 运行 ， 如 果 是 
参数 问题 ， 必 须 将 错误 的 参数 修改 正确 之 后 ， 系 统 才能 正常 运行 。 


3.3.2 硬件 故障 引起 的 死机 


数控 系统 因为 CPU 主板 、 存 储 器 板 或 者 电源 等 硬件 问题 导致 系统 死机 ， 即 硬件 故 
障 。 出 现 这 类 故障 时 ， 要 根据 故障 现象 、 系 统 构成 原理 来 检修 ， 只 有 将 损坏 的 器 件 修复 
或 更 换 已 损坏 的 器 件 ， 才 能 恢复 系统 的 运行 。 


3. 3. 3 


系统 死机 故障 检修 实例 


系统 死机 故障 维修 实例 见 表 3-1。 
表 3-1 系统 死机 故障 检修 实例 





图 3-5 FANUC 0iC 系统 PMC 操作 报警 与 信息 显示 页 面 


系统 死机 故障 的 检修 














序 别 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
逐个 将 控制 模块 拆 下 
在 出 现 故 障 时 检查 数控 | 、、 Ba 
数控 车 床 在 加 工 过 程 中 | 装置 ， 发 现 底板 上 14 灯 | 清洗 后 生 新 前 楼 安装 。 当 
出 现 NOT READY 报警 ，| 和 何 服 轴 模块 上 的 报警 灯 | 拆 下 存储 器 模块 清洗 并 重 


Fn 





FANUC 0TC 系统 





有 时 关机 过 一 会 儿 重新 开 
启 ， 故 障 又 消失 了 





亮 ,， 指示 伺服 模块 有 问 
题 ， 但 检查 伺服 模块 并 没 
有 问题 





新 安装 上 后 ， 开 机 测试 ， 
故障 再 也 没有 发 生 ， 说 明 
是 存储 器 模块 的 插 接 出 现 
问题 
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( 续 ) 
序号 ”系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 

这 种 现象 似乎 是 系统 受 
干扰 死机 ， 为 此 首先 对 电 
器 柜 进 行 检查 ， 发 现 接 触 

数控 车 床 起 动 系统 时 ，| 器 MCC 其 中 一 个 触 点 上 将 MCC 的 电源 线 重 新 连 

2 |FANUC 0TC 系统 | 出 现 检 测 画面 ， 但 不 继续 | 的 电源 线 电缆 接头 烧 断 ，| 接 好 后 ， 机 床 恢复 正常 工 

运行 接触 不 良 。 系 统 通 电 后 ，| 作 

MCC 吸 合 时 可 能 由 于 接触 














问题 产生 电磁 信号 ， 使 系 
统 死机 





数控 车 床 运行 一 段 时 间 












































因为 是 存储 器 报警 ， 
后 ,出 现 报警 998 ROM ee | 人 IO 接口 模块 
， 四 先 更 换 存 储 器 模块 ， 但 过 
3 |FANUC 0TC 系统 | parity (ROM 奇偶 错误 )， ， 机 床 恢 复 稳 定 工 作 ， 
”| 一 段 时 间 仍 然 出 现 这 个 报 | ” 
系统 死机 不 能 进行 其 他 操 Rh LO 模块 出 现 问题 
作 二 
数控 车 床 开 机 出 现 912 为 两 个 报警 都 指示 与 


4 |FANUC 0iTC 系统 








和 913 报警 ， 系 统 不 能 正 
常 运行 


3.4 黑屏 故障 的 检修 
3.4.1 显示 器 故障 的 检修 














数字 伺服 共享 的 存储 器 有 





问题 

















更 换 数 字 伺 服 的 控制 
板 ， 机 床 恢复 正常 工作 


ee 原因 是 显示 咒 有 问题 。 诊 断 这 类 故障 时 ， 首 先 看 系 


统 起 动 后 各 种 指示 灯 是 否 








是 否 有 硬件 报警 





警示 。 UN 


硬件 也 没有 





报警 ， ee th 如 果 对 机 床 特别 熟悉 ， 可 以 在 没有 显示 的 情况 下 执行 一 
些 简单 的 操作 ， 进 一 步 验 证 显示 器 的 故障 。 如 果 是 显示 器 的 故障 ， 更 换 或 者 维修 显示 器 
后 ， 机 床 就 可 以 正常 工作 了 。 


3.4.2 软 故障 引起 的 黑屏 及 快速 恢复 法 


数控 系统 有 时 因为 备用 电池 没 电 等 原因 使 机 床 数据 丢失 、 
(例如 干扰 ) 使 系统 进入 死 循 环 ， 造 成 系统 起 动 不 了 ， 出 现 黑屏 。 











混乱 ， 或 者 因为 偶然 因素 














FANUC 0C 系统 和 FANUC 0D 系统 有 时 因为 机 床 数据 混乱 、 后 备 电池 没 电 导致 的 机 
床 数据 丢失 、 软 件 出 现 问题 进入 死 循 环 等 原因 引起 系统 起 动 不 了 ， 屏 幕 没 有 显示 。 出 现 
这 种 故障 时 ， 电 源 模块 指示 灯 正 常 没 有 报警 。 


出 现 这 种 故障 时 ， 
两 个 按键 ， 系 统 数据 被 清除 ， 安 装 





Delet 











必须 对 系统 进 





行 全 清 处 理 。 在 系统 开机 的 同时 ， 按 
待 系统 恢复 正常 显示 后 ， 


歧 系 统 标准 机 床 数据 。 








Reset| + 
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必须 重新 输入 机 床 原始 数据 ， 才 能 恢复 机 床 正常 功能 。 
这 


采用 i 





注意 : 


还 不 能 正常 运行 ， 只 有 重新 输入 该 机 床 的 专 月 





一 定 要 谨慎 使 用 。 





3.4.3 硬件 故障 引起 黑屏 的 检修 


数控 系统 的 显示 控制 模块 、 电 源 模块 或 者 外 部 电源 等 出 现 问题 ， 





后 屏幕 没有 显示 。:j 








种 措施 后 ， 机 床 将 数据 删除 ， 并 将 标准 机 床 数据 装 入 ， 但 是 这 
数据 后 才能 恢复 正常 运行 。 





文 时 机 床 
所 以 ,该 措施 
也 会 造成 机 床 开 机 


这 时 要 注意 观察 故障 现象 ， 必 要 时 采用 互 换 法 ， 可 以 准确 定位 故障 。 
3.4.4 黑屏 故障 检修 实例 
黑屏 故障 检修 实例 见 表 3-2。 










































































表 3-2 系统 黑屏 故障 检修 实例 
序号 | ”系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
启动 请， 屏幕 无 显 显示 
1 | FANUC 0TC 系统 人 检查 发 现 显 示 器 损坏 ee 
示 ， 面 板 指 示 灯 正常 床 恢复 正常 显示 
| 电池 ， 然 
数控 车 床 在 长 期 停 用 | ”检查 起 动 过 程 和 系统 电 0 
2 |FANUC 0TC 系统 | 后 ,重新 使 用 时 ， 起 动 系 | 源 都 没有 问题 ， 检 查 后 备 ea 
统 ， 屏 幕 没有 显示 电池 ， 发 现 已 经 没 电 nea 
检查 数控 装置 的 电源 ，| ”强行 起 动 系统 ， 这 时 
电压 正常 ， 各 个 控制 板 上 | 系统 恢复 正常 工作 ， 重 


3 |FANUC 0TD 系统 


数控 车 床 突然 停电 后 开 











的 显示 灯 正 常 没 有 问题 ， 


新 输入 机 床 数 据 和 程序 











































































































机 屏幕 没有 显示 
ER 检查 显示 器 也 没有 损坏 ，| 后 ,该 机 床 恢复 了 正常 
忆 此 确认 为 系统 死机 工作 
检查 发 现 24V 电源 自动 
数控 车床 系统 在 工作 中 | 开关 断 开 ， 对 负载 回路 进 
4 |FANUC 0TC 系统 | 突然 断 电 ,重新 开机 通 | 行 检查 发 现 对 地 短路 ， 逐 ee 村 
电 ， 系 统 起 动 不 了 步 检测 ， 最 后 确定 脚 路 
关 对 地 短路 
数控 车 床 开 机 起 动 时 ， 观察 电源 模块 ALAM 红 ee 
口 板 维修 后 ， 机 床 
5 | FANUC 0TC 系统 | 屏幕 没有 显示 ， 系 统 起 动 | 色 报 警 灯 亮 ， 经 检查 为 pa 2 
不 了 1/O 接 口 板 出 现 短路 问题 J 
检查 电源 没有 问题 。 将 
系统 输入 /输出 电费 全 部 
数控 车 床 系统 起 动 后 ， 
数控 车 床 系统 起 动 后 ，| 氢 掉 ， 这 时 起 动 系统 ， 正 | ， 将 铁 层 清 除 掉 ， 并 采 


6 | FANUC 0TC 系统 











屏幕 没有 显示 。 在 系统 起 
动 按钮 按 下 后 ， 系 统 电 
上 的 红色 报警 灯亮 ， 指 示 
电源 故障 




















六 昌 














常 显示 ， 当 插 上 ML 时 ， 
系统 就 起 动 不 了 。 检 查 
M1 信和 号， 发 现 一 个 铁 履 
将 机 床 与 刀 架 开关 的 电源 
端子 连接 ， 造 成 短路 























取 防 护 措施 ， 这 时 重新 
开机 ， 机 床 恢复 正常 工 
作 
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3.5 系统 自动 掉 电 关机 故障 的 检修 


3.5.1 系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 框图 


数控 系统 自 诊断 功能 很 强 ， 当 电源 出 现 短路 、 电 压 过 低 、 系 统 温 度 过 高 时 ， 为 了 保 
护 系统 ， 避 免 出 现 没 有 必要 的 损坏 ， 系 统 会 自动 关机 。 重 新 开机 时 ， 系 统 还 可 以 起 动 ， 
但 当 检 测 到 问题 时 ， 又 会 立即 自动 关机 。 

图 3-6 是 检修 数控 系统 掉 电 关机 故障 的 框图 。 



















































































电源 是 否 短路 ? 
































系统 是 否 有 温度 报警 ， 





检查 风扇 冷却 系统 

















其他 报警 ? 

















检查 解决 其 他 问题 








仿 查 风扇 冷却 系统 


图 3-6 数控 系统 自动 掉 电 关机 故障 检查 框图 
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3.5.2 系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 实例 
系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 实例 如 表 3-3 所 示 。 




















































































































































































































表 3-3 系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 实例 
序号 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
电源 报警 灯亮 指示 电源 输出 有 
故障 ， 断 电 检 查 NC 系统 及 PMC 
数控 车 床 NC 给 | 的 输入 和 输出 并 没有 发 现 问 题 。 
有 后 ， 屏 幕 正常 显 | 根据 故障 现象 分 析 ， 问 题 可 能 出 
示 , 但 一 按 下 机 床 | 在 PMC 输出 的 负载 上 ， 因 为 机 床 | ,ev AU 人 
| | FANUG omp 系 名 | 准备 按钮 时 ， 机 床 | 准备 按钮 按 下 后 ，PMC 要 有 输出 ，| ， ， 0 
的 数控 系统 即 自动 | 如 果 输 出 回路 有 短路 问题 ， 马 上 正常 使 用 
断 电 。 在 自动 断 电 | 就 会 使 控制 系统 电源 电压 下 降 ， 
后 ， 电 源 模块 上 的 | 数控 系统 检查 到 后 ， 自 动 关机 。 
红色 报警 灯亮 对 输出 回路 逐个 进行 检查 后 ， 发 
现 PMC 一 输出 Y48.0 控制 的 继 电 
器 的 续 流 二 极 管 短路 
数控 车 床 经 常 自 观察 系统 的 电源 模块 ， 发 现 电 
动 关 机 ， 观 察 故 障 | 源 指示 灯 闪 动 时 ， 系 统 就 关机 ， 将 变压器 箱 拆 开 进 行 
现象 ， 在 机 床 开机 | 对 电源 模块 的 输入 220V 电源 进行 | 检查 ， 发 现 变压器 一 相 
2 | FANUC 0TC 系统 | 不 进行 加 工时 系统 | 检测 ， 发 现 电压 波动 不 稳定 。 根 | 输出 端子 松动 ， 接 触 不 
有 时 就 自动 关机 ，| 据 电路 原理 图 进行 检查 ， 发 现 从 | 良 ， 重 新 连接 后 ， 机 床 
重新 起 动 ， 还 可 以 | 380/220V 电源 电压 转换 变压器 的 | 恢复 正常 工作 
工作 输出 电压 发 生 波动 


























3.6 FANUC 0C 系统 Al 电源 模块 的 检修 


3.6.1 AL 型 电源 单元 控制 框图 


FANUC Al 电源 是 FANUC 0C 系统 常 月 
电路 (电源 ON/OFF 控制 回路 ) ， Je 图 3-7。 


入 单元 

















的 电源 ， 




















辫 电 源 是 








3.6.2 FANUC 开关 电源 的 结构 和 特点 


虽然 FANUC 开关 电源 按 


相同 的 ， 具有 如 下 特点 : 


(1) 稳 压 控制 回路 由 主 集成 电路 控 利 




















ET 一 和 


QD +5V 控制 电路 。 


@ +24V 控制 














路 。 


上 册 





功率 大 小 区 分 有 很 多 型 号 




















个 开关 电源 ， 并 具有 输 





， 但 从 电路 的 主 结构 来 看 是 基本 
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@) 基准 电压 电路 。 

@ 电压 监测 电路 。 

@) 控制 信号 电路 。 

(2) 辅助 电源 由 专用 集成 电路 控制 

(3) 工作 开关 频率 为 300kHz 

FANUC 的 开关 电源 主要 包括 辅助 电源 部 分 ， 基 准 电 压 、+5V、+24V 控制 部 分 ， 
电压 监测 和 控制 信号 部 分 。 辅 助 电源 部 分 是 为 开关 控制 部 分 提供 一 稳定 的 A15 ( +15V) 






































电路 是 电源 单元 的 主 控制 部 分 ， 
路 是 通过 磁 放 大 电路 产生 的 ， 结 














的 控制 电压 。 基 准 电 压 部 分 是 为 开关 控 
它 主要 完成 +5V 探 代 
为 简单 。 为 了 保证 各 个 电压 的 可 靠 性 和 准确 性 ， 电 源 单 

















元 还 有 电压 监测 电路 和 控制 信号 














3.6.3 电源 单元 的 熔断 器 一 览 
表 3-4 为 FANUC 0CZD 系统 系列 产品 所 使 用 的 电源 单元 的 熔断 器 汇总 表 ， 在 定购 备 


件 时 只 需 提 供 规格 号 即 可 。 


吓 提 供 标准 参考 电 








En 














表 3-4 FANUC 0C/D 系统 电源 熔断 器 一 览 表 


压 Al10 ( +10V)。+5V 控制 
出 电源 的 开关 控 人 








央 。 +24V 控制 电 





电路 ， 以 确保 电源 和 系统 的 可 靠 运 行 。 



























































单元 名 称 熔断 器 代号 容量 规 格 号 
Fl11 ，F12 5A A60L - 0001 -0194 抱 .0 
A F13 3.2AS A60L - 0001 -0075#3. 2 
Fl14 5A A60L - 0001 -0146 怒 .0 
Fl11 ，F12 7.5A A60L - 0001 -0245#GP7.5 
F13 3.2AS A60L -0001 -0075#3. 2 
电 F14 5A A60L - 0001 -0146 抱 . 0 
Fl 0.3A A60L - 0001 -00172#DM03 
元 Fl11 ，F12 5A A60L - 0001 -0146#. 0 
B2 Fl13 3.2AS A60L - 0001 -0075#. 2 
Fl14 7.5A A60L - 0001 ~ 0046#7. 5 
Fl11 ，F12 7.5A A60L - 0001 - 0245#GP7.5 
C Fl13 3.2A A60L - 0001 -0046#3. 2 
F14 7.5A A60L - 0001 ~0046#7. 5 
Fl, F2 10A A60L - 0001 -0101#P4001H 
输入 单元 电路 板 
F3 0.3A A60L ~ 0001 -00172#DM03 
附加 IO - B2 F51 1.6A A60L -0001 -0046#1.6 











3.6.4 FANUC 0C 系统 电源 单元 故障 检修 框图 


电源 单元 出 现 故 障 时 ， 最 好 由 专业 维修 人 员 














维修 ; 如 果 


自行 维 








修 ， 


可 以 依据 图 3-7 


CP2,3 


















































控制 器 


















































: 仙 7 +5V 
控制 回路 

















(ALM 950) 


FE14/SA 





二 24Y 
0 


















































F13/3.2A 

















过 流 保护 


过 流 保 护 











+24V MAC 
控制 
电压 信号 
监视 电路 控制 
Al1S_| +15V 
-lSYV +24Y 























图 3-7 FANUC 0CZD 系统 用 Al 电源 单元 框图 





。 009 . 


拓 皇 旦 歌 列 玫 刻 次 哲 听 姓 深 DDNVT 
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BE 源 单 元 的 框图 。 维 修 步 又 见 图 3-8 所 示 的 流程 图 。 
缕 通 电 泣 
| 输入 电源 异常 








A 















显示 骨 上 
(确认 +24V 电 源 可 以 从 主板 /图 形 卡 



























































ADY 
一 NN 
绿色 LED(PID) 亮 否 ? 


Y 
红色 LED(ALM) 亮 | 






































存储 板 上 取得 ) N 存储 卡 





图 3-8 ” FANUC 0CZD 系统 电源 单元 的 故障 排除 


3.6.5 Al 电源 模块 熔断 器 熔断 的 原因 及 处 理 方法 

















源 单元 需要 维修 





1. Fl1 和 F12 熔断 器 熔断 的 原因 与 处 理 

















Q 过 电压 保护 器 VS11 短路 。 如 果 电 源 电压 不 稳定 ， 使 









































IFHI 


| 



































电源 开关 OFF 
接 插头 CP15 被 拔 掉 























色 LED(ALMD) 亮 





外 接 负载 短路 
+5V,+15V,-15V,+124V) 



































EE 源 突 变 过 高 ， 或 者 供电 电 

















压 高 ， 可 导致 保护 侨 VS11 短路 ， 这 时 可 能 使 熔断 器 FI1 和 F12 熔断 。 如 果 是 VS11 短 
路 ， 暂 时 没有 备件 ， 可 以 将 VS11 拆 下 ,使 电源 恢复 工作 。 但 要 尽快 更 换 上 备件 ， 防 止 





损坏 电源 。 
@ 整流 器 DS11 短路 ， 检 查 相关 线路 。 





(3 开关 晶体 管 Q14、Q15 的 C - 卫 间 短路 ， 更 换 损坏 的 晶体 管 ， 检 查 相关 线 路 。 





二极管 D33 、D34 短路 ， 更 换 短 路 的 器 件 ， 检 查 相关 线路 。 





2. 熔断 器 F13 熔断 的 原因 与 处 理 





@ 向 CRTZMDI 单元 供电 的 +24V 短路 ， 拆 下 CP15 连接 插头 进行 检查 。 
@) 主 PCB 板 的 +24V 短路 ， 拆 下 电源 检查 主 PCB 板 。 
注意 : F13 要 更 换 使 用 相同 型 号 的 熔断 器 。 














3. 熔断 器 F14 熔断 原因 及 处 理 方 法 


@ 到 各 PCB 板 的 +24E 电源 短路 。 检 查 +24E 负载 回路 。 





@) +24E 电源 线 可 能 与 其 他 电源 线 连接 ,或 者 机 床 侧 的 电源 线 对 地 短路 。 拆 下 


CP14 连接 插头 ， 仔 细 检 查 以 上 各 点 。 








注意 : F14 要 更 换 使 用 相同 型 号 的 熔断 器 。 








第 4 曹 数控 系统 的 机 床 数据 














为 了 使 用 同一 数控 系统 控制 不 同 的 机 床 ， 通 常 通过 设 定 机 床 数据 进行 匹配 。 机 床 数 
据 对 数控 机 床 来 说 非常 重要 ， 必 须 对 机 床 数据 进行 备份 ， 并 妥善 保管 。 一 旦 数控 系统 的 
机 床 数 据 丢 失 或 者 变 混乱 ， 将 备份 传人 系统 可 以 尽快 恢复 机 床 工 作 。 另 外 ， 当 机 床 出 现 
一 些 故障 时 ， 用 户 可 以 通过 修改 机 床 数 据 恢 复 机 床 正常 工作 。 









































4.1 FANUC 0C 系统 机 床 数 据 


4.1.1 FANUC 0C 系统 机 床 数据 的 显示 和 修改 方法 


@ 按 系 统 操 作 面 板 上 的 【DCNOS/PARAM】 键 ,在 系统 显示 屏幕 上 出 现 “DGNOS” 
页 面 ， 如 图 4-1 所 示 。 








人 参数 01001 N1001 
( 设 定 1) 
TVON =0 
ISO =1 (QO:EIA 1:ISO) 
INCH =0 (0MM LINCH) 
LO =0 
顺序 ”=0 


CLOCK 10/02/17 
10:14:30 


番号 TVON = S oT 
10:14:30 MDI 


参数 ] [ 诊 昌 
图 4-1 FANUC 0C 系统 诊断 初始 画面 


@ 将 机 床 操作 方式 设 定 到 MDI 方式 。 
@ 按 系 统 操作 面板 上 的 【F/NO. 】 键 、[0】 键 、【INPUT】 键 ,系统 显示 器 上 出 现 


0 号 参数 页 面 。 


[ SY—PRM ] 
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@ 按 系 统 操作 面板 上 的 【PACE 1 】 键 ， 直 到 系统 显示 器 上 出 现 “PWE =0” 页 
面 ， 并 设置 “PWE =1”( 此 时 系统 显示 屏幕 上 出 现 P/S100 号 报警 ) 。 
@) 按 系 统 操 作 面 板 上 的 【HZNO. 】 键 ， 然 后 按 数字 键 “x x x x”( 所 要 的 数据 









































号 ) ， 再 按 【INPUT】 键 ， 系 统 显示 屏幕 上 出 现 x x x x 数 据 所 在 的 页 面 ， 例 如 图 4-2 
是 含有 机 床 数据 0001 的 参数 页 面 。 
诊断 01001 N1001 
得 号 数据 得 号 数据 
0001 01001100 0011 10000000 
0002 11000011 0012 00000001 
0003 00001000 0013 00001001 
0004 00000000 0014 00010100 
0005 00000000 0015 00000000 
0006 00000000 0016 00000000 
0007 00000000 0017 00000000 
0008 01000011 0018 00000000 
0009 00010001 0019 10000000 
0010 11100001 0020 00000000 
番号 0001= S 0T 
10:14:55 MDI 
[ 参数 ] [ 诊断 ] [ ] [SYV-PRM] I ] 




































































图 4-2 FANUC 0TC 系统 机 床 数据 显示 画面 

@ 输入 相应 的 数值 ， 按 【INPUT】 键 ,系统 显示 器 上 x x x x 号 数据 变 为 输入 的 
数据 。 

@ 按 系 统 操作 面板 上 的 【F/NO. 】 键 、[0】 键 、【INPUT】 键 ， 系统 显示 器 上 出 现 
0 号 参数 页 面 。 

@) 按 系 统 操 作 面 板 上 的 【PAGE 1 】 键 ， 直 到 系统 显示 器 上 出 现 “PWE =1” 页 
面 ， 并 设置 “PWE =0”。 

G@) 按 系 统 操 作 面 板 上 的 【RESET】 按键,“P/S100” 号 报警 消失 。 

49 如果 修改 了 一 些 特殊 (电源 开 生 效 的 数据 ) 的 数据 ， 则 会 出 现 “P/S000” 号 报 
警 ， 此 时 应 关 掉 数控 系统 电源 ， 之 后 再 重新 接 通 系统 电源 , “P/S000” 号 报警 消失 ， 修 
改 的 数据 生效 。 


4.1.2 FANUC 0TC 系统 机 床 数据 位 速 查 表 


FANUC 数控 系统 的 机 床 数据 也 称 为 参数 ， 其 T 系统 (车床 系 统 ) 与 M 系统 ( 链 床 
系统 ) 的 很 多 参数 都 不 同 ， 本 节 主 要 介绍 FANUC 0TC 系统 (车 床 系统 ) 的 机 床 参数 。 










































































.64 . 


FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





数控 系统 的 很 多 功能 通过 机 床 数 据 位 设 定 ， 表 4-1 是 FANUC 0TC 系统 的 设 定 数据 


位 速 查 表 。 


表 4-1 FANUC 0TC 系统 机 床 数据 位 速 查 表 


数据 位 地 址 | 字 


符号 


机 床 


床 数据 位 含义 





SCW 


: 设 定 输入 单位 为 英制 系 
: 设 定 输入 单位 为 米 制 系 








统 
统 





PROD 


: 在 显示 相对 坐标 值 中 ， 
: 在 显示 相对 坐标 值 中 ， 














显示 编程 的 位 置 
显示 考虑 补偿 的 实际 位 置 











: MDI 操作 面板 的 START 按钮 ， 不 经 过 机 床 ， 仅 在 NC 侧 便 可 





i 








接 起 动 ( 




















个 














仅 在 MDI 方 式 时 ) 











: MDI 操作 面板 的 START 按钮 ， 被 送 往 机 床 侧 ， 再 根据 来 自 机 
床 侧 的 起 动 信号 起 动 




















001 


TOC 


1: 在 复位 状态 下 ， 补 偿 取 消 








: 在 复位 状态 下 ， 补 偿 不 


取消 





ORC 





; 刀具 补偿 值 是 半径 
; 刀具 补偿 值 是 直径 




















DECI 





: 回 参 考点 时 减速 信号 
: 回 参 考点 时 减速 信号 











“1” 时 ， 开 始 减速 
“0” 时 ， 开 始 减速 








RDRN 


: 快 移 时 DRY RUN 有 效 
: 快 移 时 DRY RUN 无 效 





STP2 


: 设 定 通信 停止 位 为 2 位 
: 设 定 通信 停止 位 为 1 位 





PPD 


1: 在 设 定 坐 标 系 时 ， 显 示 











: 在 设 定 坐标 系 时 ， 不 显 





相对 坐标 值 
示 相 对 坐标 值 








ASR33 


1 : 












































输入 /输出 通信 接口 使 用 20mA 接口 
: 输入 /输出 通信 接口 使 用 FANUC PPR、FANUC 盒 和 便携 纸 带 











阅读 机 (1/0 参数 设置 为 0 时 才 有 效 ) 





002 


HSLE 


1 


关 断 时 ， 转 动 手 播 脉 冲 发 生 器 也 无 效 ) 


0 


号 无 关 ， 旋 转 时 轴 移 动 ) 


: 两 个 轴 分 别 带 手动 手 轮 时 ， 各 轴 选 择 信号 有 效 〈 轴 选择 信号 




















: 两 个 轴 分 别 带 手动 手 轮 时 ， 各 轴 选 择 信号 无 效 〈 与 轴 选 择 信 





TJHD 


1: 


0 


在 手动 示 教 方式 中 ， 手 
: 在 手动 示 教 方式 中 ， 手 








动脉 冲 发 生 器 有 效 
动脉 冲 发 生 器 无 效 

















NEED 





1: 
0: 

















使 用 阅读 /穿孔 接口 输 H 
使 用 阅读 /穿孔 接口 输 


























参数 10 为 “0” 时 有 效 ) 


程序 时 ， 不 输出 前 后 的 引导 部 分 
程序 时 ， 输 出 前 后 的 引导 部 分 〈 设 定 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
ZMX 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 三 轴 和 第 四 轴 返 回 参考 点 方向 和 接 通 电源 时 
ZMZ 的 间 际 初始 方向 
0~3 _ 
ZM3 1: 正方 向 
ZM4 0: 负 方 向 
1: 倍率 信号 ( * OV1 ~ * 0V8，ROV1，ROV2) 的 信号 为 “1” 
4 OVRI 和 
0003 0: 倍率 信号 ( * OV1 ~ * 0V8，ROV1，ROV2) 的 信号 为 “0” 
倍率 递增 
主轴 与 编码 器 的 倍率 设 定 
pac 主轴 与 编码 器 的 倍率 设 定 
6 PSG1 | 0 1 0 1 
1 倍 2 倍 3 倍 4 倍 
PSC2 PSG2 | 0 0 1 1 
0004 GRDX 
0005 GRDZ 
0~3 X 轴 、Z 轴 、 第 三 轴 、 第 四 轴 的 参考 计数 器 的 容量 
0006 GRD3 
0007 GRD4 
0004 DMRX 
0005 DMRZ 
4~7 X 轴 、Z 轴 、 第 三 轴 、 第 四 轴 的 检测 倍率 设 定 
0006 DMR3 
0007 DMR4 
1: 使 用 手动 同步 进 给 (主轴 旋转 的 进 给 ) 
4 MFPR Re 
0: 不 使 用 手动 同步 进 给 
1: 使 快速 进 给 倍率 信号 ROV2 无 效 (100% 、F0) 
0008 5 ROVE - 
0: 使 快速 进 给 倍率 信号 ROV2 有 效 (100% 、50% 、25% 、F0) 
1: 不 使 用 偏 置 计 数 器 输入 
6 NOFC 人 
0: 使 用 偏 置 计数 器 输入 
从 执行 M、S、T 代码 到 送出 MF、SF、TF 的 时 间 ，16 ~ 256ms 
0~3 TFIN 、 
0009 (每 16ms 为 一 单位 ) 
4~7 TMF 接收 FIN 信号 的 时 间 范 围 ，16 ~256ms (每 16ms 为 一 单位 ) 
ja 1: 接 通电 源 后 ， 即 使 不 返回 参考 点 ， 手 动 快速 进 给 也 有 效 
0: 接 通电 源 后 ， 返 回 参考 点 之 前 ， 手 动 快速 进 给 无 效 
0010 
Ci 1: 显示 存储 器 内 存储 的 程序 时 用 “ * ”显示 EOB 代码 














0: 显示 存储 器 内 存储 的 程序 时 用 “;” 显 示 EOB 代码 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 








1: 输出 PRDY 之 前 ，VRDY 即使 接 通 伺服 也 不 报警 


2 OFFVY 
0: 输出 PRDY 之 前 ，VRDY 接 通 时 伺服 报警 





1: 保护 程序 号 为 9000 ~ 9999 的 子 程序 ， 这 些 程序 不 能 被 删除 、 
4 PRG9 打 孔 输出 、 程 序号 检索 、 编 辑 、 传 人 和 校对 
0: 程序 号 9000 ~ 9999 的 子 程序 也 可 以 编辑 





1: 直接 输入 刀具 补偿 值 有 效 


0010 5 DOFSI 
0: 直接 输入 刀具 补偿 值 无 效 


























1: 工件 坐标 系 偏 移 存储 器 中 ， 有 设 定 值 时 ， 进 行 工件 坐标 系 
6 WSFT 偏 移 
0: 不 进行 工件 坐标 系 偏 移 









































































































































1: 当 手 动 返回 参考 点 后 ， 设 定 自动 坐标 系 
了 APRS 车 0 
0: 不 设 定 自 动 坐 标 系 
0 PMLI 螺 距 误差 补偿 倍率 PMLI 0 1 0 1 
PMI2 0 0 1 1 
1 PMI2 xl x2 x4 x8 
1: 宏 指 令 单程 序 段 时 停止 
5 SBKM a 了 i 
0011 0: 宏 指 令 单程 序 段 时 不 停止 (通常 设 定 为 “0”) 
1: 接 通 电源 时 ， 为 G01 方式 
6 GO01 
0: 接 通 电源 时 ， 为 G00 方式 
5 1: 输入 程序 时 ， 用 外 部 起 动 信号 (MINP) 将 程序 存 人 存储 器 
0: 输入 程序 时 ， 不 用 外 部 起 动 信号 (MINP) 把 程序 存 人 存储 器 
1: 设 定 通信 停止 位 为 2 位 
0 STP2 人 
0: 设 定 通信 停止 位 为 1 人 
1: 阅读 /穿孔 机 接口 可 使 用 20mA 接口 
0012 六 ASR33 0: 阅读 /穿孔 机 接 于 FANUC PPR、FANUC 盒 和 便携 式 纸 带 




















阅读 机 ( 设 定 参数 10 为 “1” 时 有 效 ) 














1: 使 用 阅读 /穿孔 接口 输出 程序 时 ， 不 输出 前 后 的 引导 部 分 
7 NFED 0: 使 用 阅读 /穿孔 接口 输出 程序 时 ， 输 出 前 后 的 引导 部 分 ( 设 定 
参数 10 为 “1” 时 有 效 ) 












































0 JHD 1: 在 JOG 方式 下 ， 手 动脉 冲 发 生 器 有 效 
0: 在 JOG 方式 下 ， 手 动脉 冲 发 生 器 无 效 
0013 
1 GOFU2 1: 用 T 代 码 前 面 的 两 位 数 指定 刀具 形状 补偿 号 
0: 用 T 代码 后 面 的 两 位 数 指定 刀具 形状 补偿 号 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
1: 刀具 形状 补偿 用 矢量 处 理 ， 即 随 着 刀具 的 移动 进行 
2 GMOFS ee 
0: 刀具 形状 补偿 通过 坐标 系 的 偏 移 进行 补偿 
s 本 本 1: 指令 刀 补 号 为 0 时 ,刀具 形状 补偿 被 取消 
0: 指令 刀 补 号 为 0 时 ， 刀 有 具 形状 补偿 不 被 取消 
1: 即使 带 有 菜单 显示 功能 ， 也 不 显示 菜单 
4 INHMN 国 
0: 带 有 菜单 显示 功能 时 ， 显 示 菜 单 
0013 1: 主轴 定向 停车 时 S 模拟 输出 为 负 值 
5 ORCW 攻 ER 
0: 主轴 定向 停车 时 $ 模拟 输出 为 正 值 
6 CWM 主轴 指令 $ 模拟 输出 时 的 输出 符号 
TCW CWM 
0 0 ”M03 和 M04 的 输出 都 为 正 
7 TCW 0 1 ”M03 和 M04 的 输出 都 为 负 
1 0 ”M03 输出 为 正 ，M04 的 输出 为 负 
1 M03 输出 为 负 ，M04 的 输出 为 正 
1: 指定 了 代码 用 两 位 数 
0 T2D Sy 
0: 指定 工 代码 用 四 位 数 
ee 1: 复位 时 可 以 消除 刀具 形状 补偿 量 
0: 复位 时 不 能 消除 刀具 形状 补偿 量 
1: 显示 主轴 实际 转速 及 T 代码 
2 STDP ee Dn 
0: 不 显示 主轴 实际 转速 及 T 代码 
: 刀具 补偿 与 轴 移 动 一 起 进行 
0014 4 OFSB 、 RE 
0: 刀具 补偿 在 T 代 码 的 程序 段 进行 
1: 刀具 磨损 补偿 量 的 设 定 限制 为 增 量 输入 ， 而 刀具 形状 补偿 量 
的 设 定 只 能 是 绝对 值 输入 
5 WIGA i 
0: 刀具 磨损 补偿 量 与 刀具 形状 补偿 量 都 可 用 增 量 值 输 入 和 绝对 
值 输入 
1: 当 用 两 位 数 设 定 T 代码 时 ,认定 是 高 两 位 与 低 两 位 相同 的 四 
6 T2T4 位 数 
0: 当 用 两 位 数 设 定 T 了 代码 时 ,认定 是 高 两 位 为 00 的 四 位 数 
1: 光标 不 闪烁 
0 CBLNK 
0: 光标 闪烁 
“W” 字 符 
1 NWCH . _ 
0: 在 刀具 磨损 /形状 补偿 量 的 显示 时 ， 显 示 各 号 码 左 边 的 “W” 
字符 
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数据 位 地 址 


字 节 地 址 


机 床 数据 位 含义 





0015 


: 超 程 极限 信号 ( * 1Z) 有 效 
: 超 程 极限 信号 ( * 1Z) 无 效 





SKPF 


: 在 G31 跳 越 功能 


中 , 空 
9 a 





运转 、 








: 在 G31 跳 越 功能 中 ，3 


空运 转 、 





速度 倍率 、 
速度 倍率 、 自 动 加 减速 


自动 加 减速 

















MORB 


1 1: 


后 两 轴 


刀具 位 置 补偿 量 
选择 如 下 











、 工 件 坐 标 系 











扁 移 量 





的 测量 值 直接 输入 时 ， 





























kt 同 回 退 








0: 不 设 定 RECORD 键 ， 直 接 输 入 





方式 : 设置 RECORD 键 、 切 削 测 定 面 ， 按 住 RECORD 键 





PRWD 


1: 使 用 便携 式 纸 带 阅 
: 使 用 便携 式 纸 带 阅 
































六 读 机 输出 倒 带 信号 
读 机 不 输出 倒 带 信号 








REP 





: 用 阅读 机 /穿孔 机 接 
才 ， 不 报警 而 进行 置换 
0: 用 阅读 机 /穿孔 机 接 
示 报 警 

















口 存储 程序 时 ， 











口 存 储 程序 时 ， 


存储 器 内 已 有 相同 程序 








存储 器 内 已 有 相同 程序 





CDRD 





0: 在 使 用 小 数 点 的 


: 在 使 用 小 数 点 的 














地 址 中 ， 省 略 小 数 点 时 ， 以 mm 、 


地 址 中 ， 省 略 小 数 点 时 为 最 小 设 定单 位 


inch 、s 为 








0016 


RSTMA 


1: 
(禁止 人 


A 








:A 





组 的 M 译 码 信号 (MILIA ~ M13B) 可 以 被 复位 按键 清除 
全 用 ) 
组 的 M 译 码 信号 不 能 被 复位 按键 清除 





RSTMB 


B 组 的 M 译 码 信号 











组 的 M 译 码 信号 





M22A) 
能 被 复位 按键 清 





可 ee 





NPRD 


ea 























使 用 小 数 点 输入 及 显示 
小 数 点 输入 及 显示 





SPAC 





: 在 直接 用 角度 绘图 编程 时 ， 设 定 抽 


: 设 定 角度 以 正常 角度 给 出 





























度 以 补 

















给 出 





MDEC 


: M 
: M 








人 码 
人 码 























译 码 信号 输出 


1 


二 位 BCD 码 输出 





0017 


OPC1 


0: 


: 软件 操作 面板 可 以 六 
软件 操作 








行 模式 选择 




















板 不 能 





行 模式 选择 





(MD1 到 MD4，ZRN) 











OPG2 





1: 


操作 


0: 软件 操作 面 


软件 操作 面 





板 


上 可 以 进行 





























板 


上 可 以 不 进行 手动 进 








动 进 给 倍率 及 手动 快 进 倍率 选 定 








给 倍率 及 手动 快 进 倍率 选 
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( 续 ) 


数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 





1: 手 授 脉冲 发 生 器 的 轴 选 择 (HX、HZ) 和 倍率 ( x10、x100) 
开关 可 以 通过 软件 操作 面板 上 的 按键 执行 
0: 手 反 脉冲 发 生 器 的 轴 选 择 (HX、HZ) 和 倍率 ( x10、x100) 
开关 不 能 通过 软件 操作 面板 上 的 按键 执行 








2 OPG3 


















































1: 点 动 进 给 倍率 和 快 进 倍率 可 以 通过 软件 操作 面板 上 的 按键 
执行 
0: 点 动 进 给 倍率 和 快 进 倍率 不 能 通过 软件 操作 面板 上 的 按键 
执行 












































3 OPG4 











or 1; 选择 程序 段 跳 过 、 单 段 、 机 床 锁定 和 空运 行 可 以 通过 软件 操 


作 面 板 上 的 按键 执行 
0: 选择 程序 段 跳 过 、 单 段 、 机 床 锁定 和 空运 行 不 能 通过 软件 操 
作 面 板 上 的 按键 执行 








4 OPG5 












































1: 软件 操作 面板 上 程序 保护 开关 有 效 
0: 软件 操作 面板 上 程序 保护 开关 无 效 





5 OPG6 




















1: 软件 操作 面板 上 进 给 保持 有 效 


6 OPG7 
0: 软件 操作 面板 上 进 给 保持 无 效 



































1: 对 注释 部 分 进行 TV 检测 


6 TVC en | 
0: 对 注释 部 分 不 进行 TV 检测 

















0018 








1: 标准 键盘 的 操作 为 编辑 操作 B 


7 EDITB 
0: 编辑 操作 作为 标准 操作 

















编程 (禁止 使 用 ) 











洲 路 
ll ul 
从 过 
王 王 
14 
IN 
从 
Ei 





















































i 
二 
I 
EE 
到 
让 
E 
nm HH 
渡 
所 
二 





La 
波 
l 

车 
汪 
卡 
相 
训 





1: X 轴 以 半径 编程 
0: X 轴 以 直径 编程 





2 XRC 
































1: Z 轴 以 直径 编程 (禁止 使 用 ) 


0019 3 DCZ 
0: Z 轴 以 半径 编程 








1: M02 执行 后 ， 回 到 程序 开头 
0: M02 执行 后 ， 不 回 到 程序 开头 





5 MO2NR 








1: M02 、M30 、M99 指令 表示 加 工程 序 结 束 


6 NEOP 到 Se 
0: M02 、M30 、M99 指令 不 表示 加 工程 序 结束 




















1: 在 诊断 显示 画面 ， 十 进 制 显示 定时 器 数 据 
0: 按 通常 的 二 进 制 显示 诊断 数据 





7 DBCD 













































































































































































































































































. 70. FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
二 1: 第 二 行程 限 位 位 置信 号 (G129.6) 有 效 
0: 第 二 行程 限 位 位 置信 号 (G129.6) 无 效 
0020 1: 减速 时 ， 指 令 速度 减 为 0 (不 确认 机 械 位 置 是 否 到 达 指 定位 
E ND 置 ) 时 ， 执 行 下 段 程序 
0: 减速 时 ， 指 令 速度 减 为 0， 确 定 机 械 位 置 到 达 指 定位 置 后 ， 执 
行 下 段 程序 
0 APCX 
1 APCZ 
1: X 轴 、Z 轴 、 第 四 、 第 七 和 第 八 轴 使 用 绝对 脉冲 编码 器 
0021 3 APC4 上 2 
0: X 轴 、Z 轴 、 第 四 、 第 七 和 第 八 轴 不 使 用 绝对 脉冲 编码 器 
4 APC7 
5 APC8 
0 ABSX 
0022 3 ABS4 点 位 置 
0: X 轴 、Z 轴 、 第 四 、 第 七 和 第 八 轴 使 用 绝对 脉冲 编码 器 不 设 定 
4 ABS7 原点 位 置 
5 ABS8 
0 DJPN 显示 用 日 语 
1 DGRM 显示 用 德语 
从 DFRN 显示 用 法 语 
0023 3 DCHI 显示 用 汉语 
4 DITA 显示 用 意大利 语 
5 DHNG 显示 用 韩 语 
6 DSPN 显示 用 西班牙 语 
1: 不 用 PMC 
0 IGNPMC 
0: 用 PMC 
SG 1: 检测 主轴 速度 到 达 信 号 
0: 不 检测 主轴 速度 到 达 信号 
1: 在 图 形 功 能 中 ， 描 绘 的 是 程序 中 的 位 置 
0024 3 GNSR i 二 二 
0: 在 图 形 功 能 中 ， 描 绘 的 是 加 入 刀 尖 半径 补偿 的 实际 位 置 
1: 第 二 软件 行程 限 位 的 外 侧 为 禁止 范围 
4 INOUT 同 RS 
0: 第 二 软件 行程 限 位 的 内 侧 为 禁止 范围 
和 er 1: 工件 偏 移 量 用 增 量 输入 时 ， 转 换 符号 后 送 入 存储 器 
0: 工件 偏 移 量 用 增 量 输入 时 ， 不 转换 符号 送 入 存储 髓 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
而 1: 刀具 补偿 写 人 方式 中 进行 刀 补 号 的 自动 选择 
0: 刀具 补偿 写 入 方式 中 不 进行 刀 补 号 的 自动 选择 
0024 
i 1: 轴 方 向 锁定 信号 有 效 
0: 轴 方 向 锁定 信号 无 效 
1: 在 程序 检查 页 面 显示 绝对 坐标 
0 PRCPOS _ 人 . 
0: 在 程序 检查 页 面 显示 相对 坐标 
1: 在 程序 检查 页 面 显示 PMC 来 的 信息 (不 提供 ) 
1 PRCMSG y _ 
0: 在 程序 检查 页 面 显示 剩余 移动 量 
5 1: 现行 位 置 显 示 页 面 和 程序 检测 页 面 中 ， 显 示 实 际 速度 
0: 现行 位 置 显 示 页 面 和 程序 检测 页 面 中 ， 不 显示 实际 速度 
1: 方式 状态 在 MDI 操 作 B 里 显示 
0028 3 MMDL 
0: 方式 状态 不 在 MDI 操 作 B 里 显示 
ii 1: 通过 外 部 程序 号 检索 功能 检索 程序 ( 01 ~ 09999) 
- 0: 通过 外 部 工件 号 检索 功能 检索 程序 ( 01 ~ 015) 
5 Re 1: 在 工件 坐标 系 偏 移 时 ，MX 用 半径 输入 
0: 在 工件 坐标 系 偏 移 时 ，MX 用 直径 输入 
1: 计算 主轴 平均 速度 时 ， 采 样 周 期 为 一 倍 
7 PNOSMP es a re 
0: 计算 主轴 平均 速度 时 ,采样 周期 为 四 倍 (通常 设 为 0) 
0 DSP3 依次 设 定 是 否 显 示 第 三 /第 四 轴 现 在 的 位 置 
1: 显示 现在 的 位 置 
1 DSP4 0: 不 显示 现在 的 位 置 
1: 倒 角 、 拐 角 R 中 地 址 不 是 “C”， 而 是 “I” 或 “K”。 同样 ， 
0029 A 尺寸 直 接 输入 中 的 地 址 使 用 带 逗 号 的 “，C” 和 “，B” 
0: 倒 角 、 拐 角 尺 和 图 样 尺寸 直接 输入 中 的 地 址 使 用 标准 规格 的 
“C” 和 “R” (第 三 轴 不 能 使 用 地 址 “C”) 
1: 显示 PMC 轴 的 第 五 /六 轴 的 现行 位 置 
6 DSPSUB 加 . nn 
0: 不 显示 PMC 轴 的 第 五 /六 轴 的 现行 位 置 
0 ADW30 依次 指定 第 三 /第 四 轴 的 名 称 
1: 名 称 为 C 
0030 1 ADW40 0: 名 称 为 B 
1: 通电 后 为 G91 状态 
2 G91 























0: 通电 后 为 G90 状态 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
1: 复位 解除 主轴 分 度 方式 
0 SNRL 、 We 
0: 复位 不 解除 主轴 分 度 方式 
i 1: 用 M 指令 进行 主轴 分 度 的 方向 为 负 向 
0: 用 M 指令 进行 主轴 分 度 的 方向 为 正 向 
1: 在 攻 螺 纹 循 环 中 ， 主 轴 正 转 和 反 转 时 ， 先 送出 M05 
0: 在 攻 螺 纹 循环 中 ， 主 轴 正 转 和 反 转 时 ， 先 送出 M03 、M04 
a en 1: 在 孔 加 工 循环 中 ， 用 复位 可 以 更 新 初始 点 平面 
0: 在 孔 加 工 循环 中 ， 用 复位 不 能 更 新 初始 点 平面 
1: 在 深 孔 循环 (G83 、G87) 中 ， 钻 孔 过 程 中 的 回 退 位 置 为 民 点 
0031 的 平面 (B 型 ) 
4 PTCT oa Se Re 
0: 在 深 孔 循环 (G83、G87) 中 ， 于 钻 孔 的 中 途 返 回 退 刀 量 的 距 
离 (A 型) 
1: 信号 DRN 、GR1 、GR2 使 用 PMC 的 G123 (DGN123) 
5 ADDCF ey es 
0: 信号 DRN 、GR1 、GR2 使 用 标准 的 G118 (DGCN118 ) 
1: 在 Cf 轴 控 制 时 ， 即 使 在 车 前 (信号 COFF 闭合 ) 状态 下 ， 位 
6 ESFC 置 检测 器 的 反馈 脉冲 仍然 有 效 
0: 在 Cf 轴 控 制 时 ， 车 前方 式 下 ， 位置 检测 器 的 反馈 脉冲 无 效 
CNR 1: 在 返回 参考 点 时 ，Cf 轴 的 相对 坐标 值 被 清除 
- 0: 在 返回 参考 点 时 ，Cf 轴 的 相对 坐标 值 不 被 清除 
2 LIN3 设 定 第 三 /第 四 轴 为 直线 轴 / 旋 转轴 
1: 设 定 为 直线 轴 
3 LIN4 0: 设 定 为 旋转 轴 
1: PMC 轴 控 制 时 ， 机 械 锁定 无 效 
4 PNGMLK 
0: PMC 轴 控 制 时 ， 机 械 锁定 有 效 
1: B 类 型 8 位 数字 输入 中 ,输入 了 小 数 点 时 的 输入 单位 为 1. 000 
0032 5 BLIN “|( 米 制 )、1.0000 (英制 ) 
0: 不 管 输入 单位 如 何 ， 均 定 为 1. 000 
1: PMC 轴 控 制 为 B 类 型 
6 EACSB 
0: PMC 轴 控 制 为 A 类 型 
1: C 轴 为 inch 输出 时 ，JOG 进 给 、 切 削 进 给 上 限 速度 、 快 速 ; 
7 ROT10 “| 给 F0 速度 、 返 回 参考 点 FL 速度 等 参数 的 设 定单 位 为 1 度 / 分 
0: 参数 的 设 定单 位 为 0. 1 度 / 分 
1: 选择 CMR 有 效 
0035 7 ACMB 














0: 选择 CMR 无 效 





第 4 音 数控 系统 的 机 床 数 据 “73 . 

































































































































































































































































( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0036 3 Cape 1: 特殊 G 代码 为 C 型 
- - 0: 特殊 G 代码 为 B 型 
0 SPTPX 
1 SPTPZ 
7 X_、Z、C 及 第 四 、 七 、 八 轴 的 位 置 检测 元 件 类 型 
1: 使 用 分 离 型 脉冲 编码 器 作为 位 置 检 测 元 件 
7 5PTP4 | 0: 不 使 用 分 离 型 脉冲 编码 器 作为 位 置 检测 元 件 
4 SPTP7 
5 SPTP8 
1: 使 用 0. 1 检测 脉冲 编码 器 
7 PLCO1 的 
0: 不 使 用 0. 1u 检测 脉冲 编码 器 
* DEC3| X19.7 * DEC3|X16.7| 设 定 返回 参考 点 * DEC3/ 
0 DEC34 10 1 ee 
* DEC4| X19.5 x* DEC4|X17.7| * DEC4 减 速 信号 的 地 址 变化 
1 DEVFI3 0 1 011 
磁 泡 盒 下 纸 带 阅 | 远程 缓冲 器 通道 (通道 3) IO 外 
RSCMD 软盘 ee 
2 0| PPR 0 1|1 读 机 等 设 的 设 定 
1: CRT/MDI 键盘 用 全 部 键 
3 FLKY i 
0038 0: CRT/MDI 键盘 用 标准 键 
4 DEVFI2 
RSCMD 通道 2 阅读 /穿孔 接口 VO 外 设 的 设 定 
5 
2 
6 DEVFLI |0 1 1 1 
磁 泡 盒 RS -232 通道 2 阅读 /穿孔 接口 
次 盘 莉 口 
7 RSCMD 0| PPR I0 软 1| PPR |1 收据 WO 外 设 的 设 定 
1 
1: 在 程序 显示 页 面 显示 程序 名 称 
0 NAMPR ee 
0 : 在 程序 显示 页 不 显示 程序 名 称 
1: DPRINT 输出 数据 时 ， 数 据 为 零 输出 空格 
1 DPOSUP S 
0: DPRINT 输出 数据 时 ， 数 据 为 零 不 输出 
006 和 REN 1: 执行 M02/M30 时 ， 不 计算 已 加 工 完 的 总 工件 数 
0: 每 执行 M02AM30 时 ， 都 计算 已 加 工 完 的 总 工件 数 
1: 以 数字 顺序 显示 程序 目录 
4 SORT et 
0: 以 通常 顺序 显示 程序 目录 
1: 用 T 指 令 调 用 子 程 序 09000 
5 TMCR _ 
0: 了 指令 为 通常 格式 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
1: 复位 时 不 把 公共 变量 ( 提 00 ~ 149) 变 为 空 状态 
6 COMC 
0: 复位 时 把 公共 变量 (要 00 ~149) 变 为 空 状态 
0040 
a ee 1: 复位 时 不 把 特定 变量 ( 提 ~33) 变 为 空 状态 
0: 复位 时 把 特定 变量 (要 ~33) 变 为 空 状态 
1: JOG 方式 时 ， 可 以 执行 手动 回 参 考点 
2 ZRNJF Ws 
0: JOG 方式 时 ， 不 能 执行 手动 回 参 考点 
0041 
于 1: 快速 进 给 倍率 信号 使 用 ROV1D ~ ROV3D 
0: 快速 进 给 倍率 信号 使 用 ROV1、ROV2 
0042 4 ASTCD 在 用 户 宏 程 序 B 设计 时 ，EIA 码 的 “* ”号 用 8 位 数 指定 
0043 4 EQCD 在 用 户 宏 程 序 B 设计 时 ，EIA 码 的 “ =” 号 用 8 位 数 指定 
0044 4 SHPCD 在 用 户 宏 程 序 B 设计 时 ，EIA 码 的 “#” 号 用 8 位 数 指定 
i 1: 存储 器 所 有 程序 都 删除 后 ， 才 能 从 外 部 设备 读 入 程序 
0: 读 取 程序 与 通常 的 外 部 IO 装置 操作 相同 
1 BA 1: 通过 阅读 /穿孔 接口 读 和 数据 时 ， 只 读 取 一 个 程序 
0: 通过 阅读 /穿孔 接口 读 入 数据 时 ， 读 取 所 有 程序 
倒 带 信号 
1: 由 复位 和 倒 带 信号 使 纸 带 阅读 机 倒 带 ， 或 者 输出 存储 器 中 的 
a RWDOUT 
程序 
0: 由 复位 和 倒 带 信号 仅 使 纸 带 阅 读 机 倒 带 
1: 切削 时 的 定位 检查 范围 设 定 在 另外 参数 (No. 0609 ~0612) 中 
0043 4 CCINP “| (禁止 使 用 ) 
0: 定位 检查 范围 设 定 在 通常 的 参数 中 
机 床 锁定 信号 断 开 时 ， 返 回 到 机 床 锁定 前 的 坐标 系 状 态 〈 禁 
5 NUABS 人 
0: 机 床 锁定 信号 断 开 时 ， 不 返回 到 机 床 锁定 前 的 坐标 系 状 态 
1: 复位 按钮 、 外 部 复位 信和 号 因为 紧急 停止 变 为 清除 状态 
0: 复位 按钮 、 外 部 复位 信和 号 因为 紧急 停止 变 为 复位 状态 
二 让 1: M/S/T/B 码 的 处 理 使 用 高 速 接口 
0: M/S/T/B 码 的 处 理 使 用 普通 接口 
1: 复位 按键 只 对 选中 的 刀 架 有 效 ( 仅 用 于 0TT) 
0 RSTSW 、 
0: 复位 按键 对 两 个 刀 架 都 有 效 
0046 
1: 在 屏幕 上 方 显示 刀 架 HEAD1 ( 仅 用 于 0TT) 
1 SBAB Se _ 
0: 在 屏幕 上 方 显示 刀 架 HEAD2 













































































































































































































































































































































































第 4 章 数控 系统 的 机 床 数据 “I3" 
( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
5 TNAL 1: 在 其 他 刀 架 发 生 报警 时 ， 不 进入 进 给 保持 状态 ( 仅 用 于 0TT) 
0: 在 其 他 刀 架 发 生 报警 时 ， 进 入 进 给 保持 状态 
0046 
1: 在 图 形 显示 页 面 显示 现在 位 置 ( 仅 用 于 0TT) 
5 GRPOS 
0: 在 图 形 显示 页 面 不 显示 现在 位 置 
1: 刀 架 选择 信号 有 效 〈 仅 用 于 0TT) 
0 TI1ST Se 
0: 刀 架 选择 信和 号 无 效 
1: 图 形 显 示 方 式 时 ， 两 个 刀 架 不 在 一 个 页 面 显示 ( 仅 用 于 0TT) 
0: 图 形 显示 方 式 时 ， 两 个 刀 架 在 一 个 页 面 显 示 
1: 第 一 个 手 轮 对 第 一 个 刀 架 有 效 ， 第 二 个 手 轮 对 第 二 个 刀 架 有 
2 SEPH 效 ( 仅 用 于 0TT) 
0047 0: 一 个 手 轮 两 个 刀 架 共同 使 用 
ee 1: 两 个 主轴 (两 个 主轴 ， 两 个 刀 架 ) ( 仅 用 于 0TT) 
0: 一 个 主轴 (一 个 主轴 ， 两 个 刀 架 ) 
1: 预 留 M 指令 的 范围 (数据 No. 243 设 定 的 值 ) x 100 开始 至 999 
人 i 个 为 止 〈 仅 用 于 0TT) 
0: 预 留 M 指令 的 范围 (数据 No. 243 设 定 的 值 ) x 100 开始 至 100 
个 为 止 
0 TY0 
设 定 两 个 刀 架 坐标 系 的 关系 
1 TY1 
3 二 1: 在 手动 方式 对 刀 架 干涉 进行 检测 
0: 在 手动 方式 不 对 刀 架 干涉 进行 检测 
0048 1: 执行 工 指令 刀 补 号 为 0 后 ， 按 照 现 行 的 刀 补 号 继续 进行 干涉 
和 i 检测 
0: 执行 了 指令 刀 补 号 为 0 后 ， 直 到 下 一 个 不 为 0 的 刀 补 号 ， 不 
进行 刀 架 干涉 检测 
i 1: 即使 刀 架 检测 条 件 满 足 ， 也 不 进行 刀 架 干涉 检测 
0: 刀 架 检测 条 件 满足 ， 进 行 刀 架 干涉 检测 
1: 当 PMC 的 “SIND” 信 号 接 通 时 ， 检 测 主轴 振动 情况 
- 0: 即使 PMC 的 “SIND” 信 和 号 接 通 时 ， 也 不 检测 主轴 振动 情况 
1: 手动 操作 时 ， 最 多 可 以 同时 控制 3 个 轴 
0049 4 S3JOG s 
0: 手动 操作 时 ， 最 多 只 能 同时 控制 1 个 轴 
1: PMC 控制 轴 的 进 给 率 (切削 进 给 ) 在 使 用 时 x10 
5 EFMLI0 











: 使 

















标准 设 定 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
1: 即使 不 安装 编码 器 ， 每 转 进 给 指令 也 有 效 (在 数控 系统 内 部 
6 NPRV “| 将 每 转 进 给 转换 成 每 分 钟 进 给 ) 
0: 如 果 没 有 安装 位 置 编 码 器 ， 每 转 进 给 指令 无 效 
0049 
1: 快 进 倍率 和 切削 进 给 上 限 速 度 两 个 参数 的 设 定单 位 为 
了 FML10 10mm/min 或 1inch/min。 例 如 100m/min, 设 定 值 应 为 10000 
0: 按 标准 设 定 
1: 设 定 通信 停止 位 为 2 位 
0 STP2 a a oe 
0: 设 定 通信 停止 位 为 1 位 
0050 ee 3 
( 设 定 Re 1: 使 用 阅读 /穿孔 接口 输入 程序 时 ,采用 ASCII 码 
在 hs St 二 
is 0; 使 用 阅读 /穿孔 接口 输入 程序 时 ， 采 用 ISO/EIA 码 
es 1: 使 用 阅读 /穿孔 接口 输出 程序 时 ， 不 输出 前 后 的 引导 部 分 
0: 使 用 阅读 /穿孔 接口 输出 程序 时 ， 输 出 前 后 的 引导 部 分 
0 STP2 同 No. 0050.0 
1: 使 用 奇偶 校 验 位 
1 PARTY a 
0: 不 使 用 奇偶 校 验 位 
1: 用 远程 缓冲 器 接口 通信 协议 B 控制 “SYN”、“NAK” 代 码 的 
输出 
六 SYNAK a a We 
0: 不 用 远程 缓冲 器 接口 通信 协议 B 控制 “SYN”、“NAK” 代 码 
0051 的 输出 
( 设 定 a 
To -3) 3 RSASCI 同 参数 No. 0050. 3 
1: 用 远程 缓冲 器 接口 不 监视 (CD) 信号 
4 NCKCD 0: 用 远程 缓冲 器 接口 监视 (CD) 信号 ( 仅 使 用 RS -422 接口 时 
有 效 ) 
Ci 家 1: 远程 缓冲 器 波 特 率 的 时 钟 使 用 外 部 时 钟 
0: 远程 缓冲 器 波 特 率 的 时 钟 使 用 内 部 时 钟 
7 NFED 同 No. 0050.7 
0 NODICX 
1 NODICZ 依次 为 X 轴 、Z 轴 、 第 三 轴 到 第 八 轴 的 小 数 点 设 定 
2 NODIC3 对 于 1710 增 量 系统 ， 每 个 PMC 控制 轴 现 行 位 置 显示 中 ， 小 数 点 
ee 3 NODIC4 “| 的 位 置 无 论 是 否 等 同 于 1710 增 量 系统 ， 都 要 设 定 这 个 参数 
4 NODIC5 1: PMC 控制 轴 的 现行 位 置 显示 与 标准 规定 相同 ， 而 不 是 按照 
5 NODIC6 _ 1/10 增 量 系 统 的 小 数 点 位 置 
6 NODIC7 0: PMC 控制 轴 的 现行 位 置 显 示 按 照 1/10 增 量 系统 的 小 数 点 位 置 
7 NODIC8 









































































































































































































































































































































第 4 章 数控 系统 的 机 床 数据 .77 . 
( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
ES LBLCD 按 LBLCD、RBLCD 的 顺序 ， 用 8 位 数据 设 定 用 户 宏 程 序 B 中 
0054 4 RBLCD |“,” 的 EIA 代码 
1: NC 数据 除外 ， 其 他 通信 用 ASCIL 码 
0 ASCII 和 
0: NC 数据 除外 ， 其 他 通信 用 ISO 码 
1:“EXT” 作 为 结束 码 
1 EXT 
0:“CR” 作 为 结束 码 
1: 通信 协议 采用 协议 A 
2 PROTCA i 的 ~ 
0: 通信 协议 采用 协议 V 
1: 远程 缓冲 器 使 用 RS -422 
3 RS42 Be 
0: 远程 缓冲 器 使 用 RS -232 
0055 a 
0 0 0 G05 插 补 用 8ms 
0 0 1 G05 插 补 用 2ms 
4、5、6 ITPCT 0 1 0 G05 插 补 用 4ms 
0 1 1 G05 捅 补 用 lms 
1 0 0 G05 插 补 用 16ms 
1: 远程 缓冲 器 接口 通信 协议 A 时 ,“SAT” 电报 的 远程 缓冲 器 状 
5 RMS 态 通过 从 主 计算 机 传 到 “SET” 电 报 而 无 条 件 返 回 
- 0: 远程 缓冲 器 接口 通信 协议 A 时 ,“SAT” 电 报 的 远程 缓冲 器 通 
常 不 用 任何 指定 而 返回 
1 ee 1: 中 断 时 ， 在 跳 越 坐标 中 设 定 绝对 坐标 
0: 中 断 时 ， 不 在 跳 越 坐标 中 设 定 绝对 坐标 
3 让 1: 待 程 序 结束 后 再 执行 中 断 NC 程序 (用 户 宏 程 序 中 断 类 型 工 ) 
0: 在 程序 段 中 就 执行 中 断 NC 程序 〈 用 户 宏 程序 中 断 类 型 1) 
Ni 1: 中 断 信 和 号 是 状态 触发 类 型 
0: 中 断 信 号 是 边沿 触发 类 型 
1: 使 中 断 有 效 / 无 效 的 M 代码 用 参数 设 定 
0056 4 MPRM 一 - 
0: 使 中 断 有 效 /无 效 的 M 代码 分 别 用 M96/ M97 
i 1: 中 断 程序 的 局 部 变量 与 主 程序 一 同 使 用 ( 子 程 序 用 ) 
| 0: 中 断 程序 的 局 部 变量 单独 使 用 ( 宏 程序 用 ) 
e ee 1: 循环 操作 中 也 进行 用 户 宏 程序 中 断 
0: 循环 操作 中 不 进行 用 户 宏 程序 中 断 
1: 使 用 用 户 宏 程序 中 断 功 能 
7 MUSR 
0: 不 使 用 用 户 宏 程序 中 断 功 能 








































































































































































































































































































.78 . FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
在 B/D PRINT 中 ， 用 ISO 代码 输出 数据 结束 后 : 
4 CROUT 1: 输出 “LF”“CR” 
0057 0: 仅 输出 “LEF” 
1: 用 复位 清除 MD1 - B 的 程序 
7 MBCLR a 
0: 不 用 复位 清除 MD1 -B 的 程序 
0 EDPX 依次 为 X、 VA 负 方 句 指令 时 
1: 外 部 减速 对 快速 进 给 和 切削 进 给 都 有 效 
1 EOE 0: 外 部 减速 只 对 快速 进 给 有 效 
3 EDMX 依次 为 X、Z 轴 正 方向 指令 时 
1: 外 部 减速 对 快速 进 给 和 切削 进 给 都 有 效 
4 四 0:， 外 部 减速 只 对 快速 进 给 有 效 
1: 14inch 诊断 页 面 
4 C14DGN We 
0: 9inch 诊断 页 
0060 
ICNCOL 1: 9inch 高 分 辨 率 彩 显 
0: 9inch 高 分 辨 率 单 显 
0 EBCX 
1 EBCY 
2 EBCZ 1: PMC 轴 控 制 (B 规格 ) 的 DIDO 使 用 B 
3 EBC4 0: PMC 轴 控 制 (B 规格 ) 的 DIDO 使 
4 EBC7 
0061 5 EBC8 
1: 显示 第 七 轴 和 第 八 轴 的 现行 位 置 的 绝对 、 相 对 坐标 
6 DSP78 0: 现行 显示 中 没有 第 七 轴 和 第 八 轴 的 现行 位 置 的 绝对 、 相 对 
坐标 
1: 在 一 般 显 示 中 显示 第 七 轴 和 第 八 轴 
7 ALIL78 的 
0 1: 在 一 般 显示 中 不 显示 第 七 轴 和 第 八 轴 
4 ADLIN7 ”| 1， 设 定 第 七 轴 和 第 八 轴 为 旋转 
5 ADLIN8 0: 设 定 第 七 轴 和 第 八 轴 为 直线 表 
0062 
] Ca 1: 第 八 轴 无 效 
0: 第 八 轴 有 效 
1: 机 械 坐 标 显示 符合 输入 系统 
0 MIDSPI _ 
Des 0: 符合 输入 系统 ， 但 不 显示 机 械 坐 标 
| ee 1: 在 采用 英制 系统 输入 时 ， 用 男 外 参数 设 定 自动 坐标 系 
0: 在 采用 英制 系统 输入 时 ， 不 用 另外 参数 设 定 自 动 坐标 系 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
1: M198 的 地 址 P 表示 一 个 程序 号 
2 M198P 
0: M198 的 地 址 P 表示 一 个 文件 号 
1: 对 于 PMC 控制 的 轴 ， 空 运转 和 进 给 倍率 有 效 
0063 5 EAXOV 加 到 
0: 对 于 PMC 控制 的 轴 ， 空 运转 和 进 给 倍率 无 效 
人 1: S 指令 5 位 模拟 量 设 定时 ， 主 轴 最 大 转速 99 999rxmin 
0: S 指令 5 位 模拟 量 设 定时 ， 主 轴 最 大 转速 为 标准 值 
1: 在 相对 位 置 显示 时 ， 预 置 每 个 轴 
0 SETREL 有 本 
0: 预 置 与 通常 相同 
ded 5 1: 出 现 报警 或 者 和 输入 操作 信息 时 ， 不 更 换 报 警 / 信 息 显 示 页 面 
0: 出 现 报警 或 者 输入 操作 信息 时 ， 更 换 报警 /信息 显示 页 面 
6 P2SG1 0 1 0 1 主轴 与 第 二 编码 器 
X1 x2 x4 SO ee 
7 P2SG2 | 0 0 1 1 的 齿轮 比 
1: 在 一 个 程序 段 内 最 多 可 以 使 用 3 个 M 指令 
0065 7 M3B Se a re 
0: 在 一 个 程序 段 内 使 用 的 M 指令 数量 按照 通常 的 规定 
4 ZM7 第 七 轴 、 第 八 轴 返 回 参 考点 方向 及 接 通 电源 时 的 间 际 方向 
0066 1: 负 向 
5 ZM8 0， 正 向 
0~3 GRD7 第 七 轴 的 参考 计数 器 容量 设 定 
0067 
本 27 DMR7 第 七 轴 的 检测 倍率 设 定 
0~3 GRD8 第 八 轴 的 参考 计数 器 容量 设 定 
0068 
4~7 DMR8 第 八 轴 的 检测 倍率 设 定 
1: 在 多 面体 加 工时 ， 设 定 第 3 轴 作 为 同步 轴 
0 FLCN3 0: 在 多 面体 加 工时 ， 设 定 第 4 轴 作 为 同步 轴 
注 : 应 该 把 PLGN3、PLCN4 其 中 之 一 设 为 1。 如 果 都 为 0， 第 4 
1 PLCN4 “| 轴 为 同步 轴 ; 如 果 都 是 1， 第 3 轴 为 同步 轴 
0069 作为 同步 使 用 的 轴 ， 必 须 由 NC 或 者 PMC 控制 
1: 接 通电 源 机 床 返回 参考 点 后 ， 在 由 G28 指令 使 同步 轴 返 回 参 
于 党 考点 时 ， 使 用 快速 进 给 速度 定位 
0: 由 G28 指令 返回 同步 轴 的 参考 点 始终 以 低速 运行 (与 手动 回 
参考 点 相同 ) 
1: 通电 后 与 伺服 相关 的 参数 标准 值 不 设 定 
0: 通电 后 与 伺服 相关 的 参数 标准 值 设 定 
伺服 电动 机 的 型 号 确定 后 ， 这 个 参数 设 为 0， 则 接 通 电源 后 ， 与 
8 口 00 1 DGPRM | 参数 8 口 20 设 定 的 电动 机 型 号 相对 应 的 数值 自动 设 到 参数 中 ， 同 时 






































这 个 参数 变 为 “1” 




















(0T 系统 ) … 依 此 类 推 


注 ; 口 为 数字 1、2、3…， 代 表 轴 号 ，! 为 第 一 轴 X 轴 ，2 为 Z 轴 
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4.1.3 FANUC 0TC 系统 机 床 数据 速 查 表 


FANUC 0TC 系统 机 床 数据 速 查 表 见 表 4-2。 
表 4-2 FANUC 0TC 系统 机 床 数据 速 查 表 




























































































































































































































































































数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
0100 CMRX 
化 二 第 四 轴 的 指 今 位 类 
G101 CR X、Y、 第 三 轴 和 第 四 轴 的 指令 倍数 比 
1: 指令 倍数 比 为 0.5; 2: 指令 倍数 比 为 1; 4: 指令 倍数 比 为 2; 10: 指令 倍数 
102 MR3 a ee 
ey < 比 为 4; 20; 指令 倍数 比 为 10 
0103 CMR4 
0108 SPLOW 主轴 恒定 旋转 时 的 转速 
0109 THDCH 设 定 螺纹 切削 (92) 时 螺纹 倒 角 的 宽度 ， 设 定 范围 为 0 ~ 127 
0110 SCTTIM 设 定 主轴 到 达 信号 的 延 时 时 间 ， 设 定 范围 0 ~255ms 
0111 MBUF1 下 ， 
下 一 个 程序 不 进行 缓冲 的 M 代码 ， 可 设置 两 个 
0112 MBUF2 
0113 PSORGZ 
X 轴 和 了 轴 的 参考 点 栅 格 号 ， 设 定 值 范 围 0 ~255 
0114 PSORGX 
0117 OFCMP 扁 移 号 补偿 值 ， 设 定 值 为 0 ~32 
0118 TLCMP 刀具 选择 号 补偿 值 ， 设 定 值 为 0 ~99 
0119 OFMAX 偏 移 号 最 大 值 ， 设 定 值 为 0 ~32 
0120 TLMAX 刀具 选择 号 最 大 值 ， 设 定 值 为 0 ~99 
手动 操作 进 给 信 率 n， 设 定 值 为 1 ~ 127 
0121 MULHPG a ee 、 Tr 
设 定 手动 操作 进 给 移动 量 选择 号 MP2 接 通 时 的 倍率 ， 通 常设 为 100 
2 OpeNG 刀具 补偿 量 测量 值 直接 输入 B 功能 中 的 刀具 补偿 号 的 设 定 ，( 工件 坐标 系 偏 移 
- 量 设 定时 ) 设 定 值 为 1 ~32 
0123 GRPAX 图 形 功 能 中 坐标 系 的 设 定 
0130 UPKY 8 6 本 1 
0131 DWNKY fin Iw I~N| xz /ao 
3 i 国 本 ER i 呈 区 We 
于 ROTRY | 操作 面板 上 这 六 个 键 由 这 六 个 数据 依次 设 定 JOG 的 移动 轴 和 方向 ， 设 定 值 1 ~ 
0133 LFTKY ”6。 设 定 值 对 应 如 下 : 
0134 FWDKY 设 定 值 | 1 2 3 | 4 5 6 
轴 、 方 向 +X| -Xi +Y| -YY +3 | -3 
0135 BACKY 
a NSW11 ~ 8 个 数据 为 一 组 ， 为 软件 操作 面板 的 8 个 软件 开关 设 定名 称 ， 即 每 个 开关 的 名 
NSW88 “| 称 最 多 由 8 个 字符 组 成 
0204 CCLMP 在 钻 孔 循环 中 ， 设 定 C 轴 卡 紧 的 M 代码 ， 设 定 值 为 00 ~99 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
a pio 在 孔 加 工 固定 循环 中 ， 设 定 主轴 正 转 的 M 代码 ， 设 定 值 为 1 ~255 ( 设 定 0 时 
以 M03 输出 ) 
本 在 孔 加 工 固定 循环 中 ， 设 定 主轴 反 转 的 M 代码 ， 设 定 值 为 1 ~255 ( 设 定 0 时 
以 M04 输出 ) 
0 en 设 定 一 个 M 代码 ， 该 代码 执行 后 将 机 床 加 工 的 总 零件 数 和 加 工 零 件数 进行 计 
数 ， 设 定 值 为 1 ~255 (0 则 无 ， 不 能 设 98 和 99) 
0220 UMGCDO 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09010 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0221 UMGCDI1 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09011 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0222 UMGCD2 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09012 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0223 UMGCD3 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09013 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0224 UMGCD4 设 定 调用 用 户 宏 程 序 09014 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0225 UMGCDS 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09015 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0226 UMGCD6 设 定 调用 用 户 宏 程序 09016 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0227 UMGCD7 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09017 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0228 UMGCD8 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09018 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
0 ee 设 定 调用 用 户 宏 程 序 09019 的 G 指令 ， 设 定 值 为 1 ~255 
注 : G00 不 能 调用 用 户 宏 程序 。 当 设 定 为 0 时 ， 等 于 没有 设 
0230 UMMCD4 设 定 调用 用 户 宏 程 序 09020 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
0231 UMMCD5 设 定 调用 用 户 宏 程序 09021 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
0232 UMMCD6 设 定 调用 用 户 宏 程序 09022 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6~255 
0233 UMMCD7 设 定 调 用 用 户 宏 程序 09023 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6~255 
0234 UMMCD8 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09024 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
0235 UMMCD9 设 定 调用 用 户 宏 程 序 09025 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
0236 UMMCD10 | 设 定 调用 用 户 宏 程序 09026 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
0237 UMMCDI11 设 定 调用 用 户 宏 程 序 09027 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
0238 UMMCD12 | 设 定 调用 用 户 宏 程 序 09028 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
本 1 设 定 调用 用 户 宏 程 序 09029 的 M 指令 ， 设 定 值 为 6 ~255 
注 : M00 不 能 调用 用 户 宏 程序 。 当 设 定 为 0 时 ， 等 于 没有 设 
0240 UMMCDI1 设 定 调 用 用 户 宏 程 序 09001 的 M 指令 ， 设 定 值 为 3 ~255 
0241 UMMCD2 设 定 调用 用 户 宏 程序 09002 的 M 指令 ， 设 定 值 为 3 ~255 
a Tj 设 定 调用 用 户 宏 程序 09003 的 M 指令 ， 设 定 值 为 3 ~255 
注 : M00 不 能 调用 用 户 宏 程序 。 当 设 定 为 0 时 ， 等 于 没有 设 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
5 i 设 定 备用 M 指令 3 位 数 的 最 小 值 ， 其 上 100 个 代码 为 有 效 ， 应 输入 第 3 位 的 数 
值 。 例 如 : 设 定 值 等 于 3 时 ， 备 用 M 指令 为 300 ~399 ( 仅 适 用 于 TT 系统 ) 
0246 MCALL 设 定 用 户 宏 程 序 中 断 有 效 的 M 代码 ， 设 定 值 为 0 ~255 
0247 MACRET 设 定 用 户 宏 程 序 中 断 无 效 的 M 代码 ， 设 定 值 为 0 ~255 
0 oe 用 M198 之 外 的 M 代码 调用 程序 码 存储 的 程序 ， 设 定 值 为 0 ~255。 
设 定 为 0 时 与 没有 设 定 意义 相同 
阅读 器 / 打 孔 机 的 波 特 率 〈 当 参数 IO =2 时 有 效 ) 
A 使 用 远程 控制 器 A/B 的 波 特 率 ( 当 参 数 1/0 =2 时 有 效 ) 
设 定 数值 与 波 特 率 关 系 如 下 : 
设 定 值 | 1 | 2 13 1415 1617 18 19 
波 特 率 | 50 |100 |110 1150 |200 |300 |600 12002400 
0251 BRATE3 设 定 值 | 10 | 1 | 12 
波 特 率 | 4800 | 9600 |19200 
设 定 延 长 RST 信和 号 的 输出 时 间 。 延 长 时 间 以 16ms 为 单位 来 设 定 ， 设 定 值 为 








0252 PRSTCT |0~255 
( RST 信号 的 输出 时 间 ) = ( 设 定 处 理 所 需 时 间 ) + (参数 设 定 值 ) x 16ms 




























































































设 定 输出 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 指 令 的 伺服 轴 号 码 ， 设 定 值 为 0 ~ 16 ， 
0269 SVAXX |、。， 人、 人 S 
通常 设 为 0。 设 定 代码 意义 如 下 : 
设 定 值 1 2 
0270 SVAXZ 有 
轴 号 上 1 (插头 号 M34，M35) |2 (插头 号 M37，M38) 
设 定 值 3 4 
0271 SVAX3 
轴 号 8 (插头 号 M44，M45) 4 (插头 号 M47 ，M48 ) 
注 : 所 有 轴 都 要 设 定 这 个 参数 ， 若 没有 全 部 设 定 或 者 设 定 错误 ， 将 发 生 伺服 
0272 SVAX4 
报警 
0275 CM7 依次 为 第 7 轴 、 第 8 轴 的 指令 倍率 
0276 CM8 参考 参数 No. 0100 ~ No. 0103 
设 定 第 3 ( 仅 T 系统 ) 还 是 第 4 轴 为 基本 坐标 系 
0279 PSELP3 设 定 值 含 义 如 下 : 
设 定 值 2 5 6 了 
-本 3 而 Xx 人 Y 而 和 Z bale 
0280 PSELP4 含义 基本 3 轴 a wl i 
的 Y 轴 (TT 系统) 平行 轴 平行 轴 平行 轴 





























第 4 音 数控 系统 的 机 床 数 据 83 ， 





















































































































































































































( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数 据 功 能 与 含义 
PSYNCZ 4 | 依次 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 为 同步 轴 。 为 两 位 十 进 制 数 ， 每 位 的 设 
po PSYNCX | 定 值 为 0 ~3。 设 定 值 含义 如 下 ， 
设 定 值 0 1 po 3 
含义 | 与 X 轴 同步 与 Z 同步 与 3 轴 同 步 | 与 4 轴 同 步 
PSYNC4 + 二 
PSYNG3 十 位 : 定义 PSYNCZ 、PSYNC4 

个 位 : 定义 PSYNCX、PSYNC3 
0285 DPAX7 分 别 设 定 第 7 轴 、 第 8 轴 的 名 称 。 设 定 值 通常 与 操作 面板 上 的 一 致 〈 设 定 为 0 
0286 DPAX8 “| 时 , 与 “55”“56” 无 用 的 数值 作用 一 样 ) 

PLIID1; 设 定 极 坐标 直线 轴 插 补 的 轴 
0291 PLID1 PLID2:， 设 定 极 坐标 旋转 轴 插 补 的 轴 

设 定 值 含义 如 下 : 

设 定 值 1 六 3 4 
0292 PLIID2 
含义 X Z C Y 
0500 INPX 分 别 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 和 第 4 轴 的 定位 宽度 。 设 定 值 为 0 ~32767 (检测 
单位 ) 。 标 准 设 定 20 ( 米 制 输入 ) ，12 (英制 输入 ) 
0501 INPZ 
位 置 检测 什 
下 个 程序 段 

0502 INP3 定位 宽度 

当 进 给 从 快 进 转换 为 另 一 快 进 ， 快 进 转换 成 切削 进 给 ， 或 切削 进 给 转换 为 快 进 
0503 INP4 时 ， 到 达 定 位 宽带 ， 就 可 以 进行 下 一 个 程序 段 
0504 SERRX 
0505 SERRZ 分 别 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 和 第 4 轴 运 动 期 间 位 置 跟随 误差 的 极限 值 ， 设 定 
0506 SERR3 “| 值 为 0~32767 (检测 单位 ) 
0507 SERR4 
0508 GRDSX 
0509 GRDSZ 分 别 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 和 第 4 轴 参 考点 偏 移 量 ， 设 定 值 为 0 ~ + 32767 
0510 GRDS3 “| (检测 单位 ) 。 设 定 值 设 定 方向 与 参考 点 运动 方向 相同 
0511 GRDS4 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
DE PIPCMX | 分 别 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 和 第 4 轴 位 置 控 制 环 的 增益 ， 设 定 值 为 1 ~ 9999 
0513 PLPGMZ |(0.01s ) 
0514 PLPCM3 注 1: 仅 在 参数 No. 517 =0 时 有 效 
0515 PLPCM4 注 2: 本 参数 设 定 后 ， 必 须 重 开 电源 才能 有 效 
S4/S5 位 控制 (模拟 输出 )， 用 以 调整 恒 表 面 速度 控制 的 增益 ， 设 定 值 为 700 ~ 
0516 PSANGN 
1250 ， 标 准 设 定 值 1000 
设 定 所 有 轴 的 位 置 控制 环 的 增益 。 设 定 值 为 1 ~ 9999 (0.01s)， 标准 设置 
0517 LPGIN 为 3000 
如 果 每 个 轴 需 要 单 设 ,使 No. 517 =0， 然 后 分 别 设 定 No. 512 ~ 515 
OWTY 分别 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 和 第 4 轴 的 快速 进 给 速度 
0519 PRDFZ 设 定 值 为 30 ~24000， 单 位 为 mm/min; 30 ~9600， 单 位 为 0. 1in/min 
0520 PRDF3 注 1: 除了 上 述 的 设 定 范围 外 ， 还 要 使 用 No. 49.7FML =1 的 设 定 
注 2: 设 定单 位 》 二， 单位 也 相同 
0521 PRDF4 注 2: 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 也 相同 
0522 LINTX 
0523 LINTZ 分 别 设 定 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 和 第 4 轴线 性 加 减速 的 时 间 和 常数 ， 设 定 值 为 
0524 LINT3 |8~4000ms 
0525 LINT4 
设 定 螺 纹 切 削 循 环 (G92) 的 时 间 常 数 ， 设 定 值 为 1 ~4000ms 
0526 THRDT 六 es 
注 ， 与 No. 528 一 起 设 定 为 最 佳 
X 轴 、Z 轴 切 削 进 给 上 限 速度 。 设 定 值 为 6 ~ 15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~ 
0527 FEDMX 
6000， 单 位 为 0. 1in/min 
设 定 螺 纹 切削 循环 (G92) 中 , 设 定 X 轴 加 、 减 速 最 低 极限 值 (FL) 
0528 THDFL 设 定 值 为 6~15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. 1in/min 
注 : 与 No. 526 一 起 设 定 为 最 佳 
0529 FEEDT 切削 进 给 和 点 动 进 给 指数 加 、 减 速 时 间 常 数 ， 设 定 值 为 0 ~4000ms 
在 指数 加 、 减 速 时 进 给 率 最 低 极限 
0530 FEDFL 、 、 
设 定 值 为 6~15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. 1in/min 
a 主轴 速度 检测 中 ， 实 际 速度 与 命令 值 的 误差 范围 
设 定 值 为 1% ~10% ( 恒 表面 切削 速度 ) 
主轴 速度 检测 中 ， 出 现 报 警 的 主轴 速度 变化 范围 
0532 SPLMT Se ee 
设 定 值 为 1% ~10% ( 恒 表 面 切 前 速度 ) 
设 定 所 有 进 给 轴 快 进 倍率 的 最 低 进 给 速度 (F0) 
0533 RPDFL 、 
设 定 值 为 6~ 15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. 1in/min 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
设 定 所 有 进 给 轴 回 参考 点 低速 (FL) 
0534 ZRNFL 、 
设 定 值 为 6~15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. 1in/min 
0535 BKLX 
人 别 尖 义 朋 如 第 3 加 第 4 和 间 隆 站 人] 她 证 
6 > 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 反 向 间 院 补偿 设 定 
设 定 值 为 0~2550， 单 位 为 mm/min; 0 ~2550， 单 位 为 0. 1in/min 
0537 BK De 2 
3 注 : X 轴 用 直径 编程 时 ， 用 直径 值 设 定 
0538 BKIL4 
相 设 定 主轴 速度 偏 移 补偿 量 ， 即 主轴 速度 指令 电压 零 偏 置 〈 恒 表面 速度 切削 ) 。 
设 定 范围 为 0 ~ +8191 (单位 为 VELO) 
0540 GRMXI1 
O54] CRMX2 分 别 设 定 主轴 指令 电压 为 10V 时 ， 对 应 1 ~4 挡 的 主轴 速度 ， 用 于 恒 切 削 线 速 
度 控制 功能 
2 CRMG | 设 定 范围 为 1~9999， 单 位 为 wmin 
0543 GRMX4 
0544 DRFTX 
Da Di 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 伺 服 环 漂移 补偿 量 ， 设 定 范围 为 0 ~ 8191 
(单位 为 VELO) 
054 DRFT ee a 
a 下 号 | 注 , 在 自动 补偿 的 场合 ， 此 值 自动 变 为 0 
0547 DRFT4 
手动 进 给 指数 加 、 减 速 时 进 给 率 最 低 极 限 
0548 JOGFL | 、 
设 定 值 为 6~15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. 1in/min 
0550 SEQINC 在 自动 插入 顺序 号 的 号 码 增 量 值 ， 设 定 范围 为 0 ~ 9999 
恒 表面 速度 控制 时 ( G96) 的 主轴 最 低 转速 ， 设 定 范围 为 0 ~ 9999， 单 位 为 
0551 LOWSP 
r/min 
使 用 阅读 /穿孔 时 的 传送 速率 设 定 (参数 LO 设 定 为 0 时 有 效 ) 
设 定 值 与 波 特 率 关 系 如 下 : 
0332 BRATDY 设 定 值 (| 1 | 2 | 3 14 15 6|.7| 8 | 9110|11 
波 特 率 | 50 | 100 | 110 | 150 | 200 | 300 | 600 |1200 |2400 |4800 |9600 
使 用 阅读 /穿孔 时 的 传送 速率 设 定 (参数 10 设 定 为 1 时 有 效 ) ， 设 定 值 与 波 特 
0553 BRATEO 
率 关系 与 No. 0552 相同 
0556 SCLMP 主轴 转速 的 最 高 极限 值 ， 设 定 范围 为 0 ~9999 ， 单 位 为 rmin 
在 刀 尖 半径 补偿 中 ， 刀 具 沿 接近 90。 的 拐角 外 侧 移动 时 ， 忽 略微 小 移动 量 的 限 
0557 CRCDL 








制 。 设 定 值 为 6 ~15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. lin/min 







































































































































































































































































































































































.86 . FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
在 自动 刀具 补偿 时 ， 测 量 的 进 给 倍率 。 设 定 值 为 6 ~ 153000， 单 位 为 mm/min; 
0558 ACALFL 
6 ~6000 ， 单位 为 0. 1in/min 
0559 RPDJX 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 手 动 方式 下 快速 移动 速度 设 定 值 
Ge 设 定 值 为 30 ~24000， 单 位 为 mm/min; 30 ~9600， 单 位 为 0. 1in/min 
如 果 设 定 为 0， 认 为 与 No. 0518 、No. 0519 、No. 0520 、No. 0521 相同 
0561 PDJ3 加 ee a Sy 
Bd 注 1: 除了 上 述 的 设 定 范围 外 ， 使 用 No. 49. 7FML =1 的 设 定 
0562 RPDJ4 注 2: 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 也 相同 
主轴 转速 波动 检查 时 允许 的 偏差 值 ， 在 此 偏差 内 不 产生 报警 ， 设 定 范围 为 0 ~ 
0564 SPWDTH . 
32767， 单位 为 r/min 
0580 SLPGMI 分 别 为 主轴 1 ~4 挡 的 伺服 环 增益 
Se FE 
5 和 设 定 值 为 2048 x (E/L) xa x1000 
其 中 五 为 主轴 电动 机 转速 为 1000rz/min 时 的 电压 (V); 
0582 SLPGM3 a ee PA ee 
了 为 主轴 电动 机 每 转 的 旋转 角度 (通常 为 360。) ; 
0583 SLPCM4 a 为 检测 单位 〈 度 ) 
0584 SLPGIN 主轴 控制 环 增益 ， 设 定 范围 为 0 ~9999， 单 位 为 0.01/s 
0585 SRPDFL 主轴 转速 倍率 的 最 低 值 ， 设 定 范围 为 660 ~15000， 单 位 为 度 /min 
0586 SZRNFL 主轴 定向 时 FL 速度 ， 设 定 范围 为 600 ~15000， 单 位 为 度 /min 
0587 MORT 主轴 定向 的 M 代码 ， 设 定 范围 为 06 ~97 
0588 MERGS 主轴 分 度 解除 的 M 代码 ， 设 定 范围 为 06 ~97 
0589 MSINDX 用 M 代码 进行 主轴 分 度 的 M 代码 初始 值 ， 设 定 范围 为 06 ~92 
0590 MSDEG 用 M 代码 进行 主轴 分 度 的 基本 旋转 角度 ， 设 定 范围 为 1 ~60， 单 位 为 度 
在 钻 孔 加 工 循环 中 ，C 轴 松 卡 指令 的 暂停 时 间 ， 设 定 范围 为 1 ~32767， 单 位 
0591 PDWEL 
为 ms 
在 钻 孔 加 工 循 环 中 ， 钻 深 孔 时 的 退 刀 量 (d) 的 设 定 值 
设 定 范围 为 1 ~32767， 单 位 0.01mm ( 米 制 输出 ); 1 ~32767， 单 位 0.0001inch 
0592 PECKC ee 
(英制 输出 ) 
注 : 设 定单 位 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0593 STPEX 
0594 STPEZ 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 停 止 误差 极限 ， 设 定 范围 为 1 ~32767 个 检 
0595 STPE3 “| 测 单 位 
0596 STPE4 
高 速 遥 挖 缓冲 器 的 控制 轴 数 ， 设 定 值 为 1 ~ 最 大 控制 轴 数 
0597 GO5NOM we ee 
注 : 用 高 速 遥 控 缓冲 器 B 时 ， 必 须 设 为 3 
0598 PCHK 刀 架 1、2 共同 使 用 程序 号 的 最 小 值 ( 只 用 于 0TT 系统 ) 
0600 PARTRQ 设 定 需要 加 工 的 工件 数 ， 设 定 值 为 0 ~9999 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数 据 功 能 与 含义 
0601 PEXPJX 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 手 动 进 给 指数 加 、 减 速 的 时 间 常 数 设 定 ， 
0602 PEXPJZ | 设 定 值 为 0 ~4000 ， 单 位 为 ms 
0603 PEXPJ3 不 使 用 指数 加 、 减 速 时 设 定 为 0 
0604 PEXPJ4 注 : 设 定 为 0 时 使 用 与 切削 进 给 相同 的 数值 (PRM No. 0529 ) 
0605 PELJGX _ 
0 Br 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 手 动 进 给 时 指数 加 、 减 速 下 限 速度 的 设 定 
” 设 定 值 为 6~15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. 1in/min 
0607 PELJG3 ws pi St pk 
注 : 设 定 为 0， 所 有 轴 都 使 用 PRM No. 0548 设 定 的 数值 
0608 PELJG4 
0609 INPDX 
0610 INPDZ 分 别 设 定 X 轴 、 Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 手 动 进 给 区 之 间 的 到 位 宽度 
0611 INPD3 (禁止 使 用 ) 。( 只 在 PRM No. 0045.4 CCINP =1 时 有 效 ) 
0612 INPD4 
S4/S5 位 数控 制 (模拟 输出 ) 
设 定 用 于 恒 表 面 速度 控制 (模拟 输出 ) 的 增益 调整 数据 模拟 输出 中 第 2 主轴 的 
0613 PSANG2 | 
增益 调整 数据 
设 定 值 为 700 ~ 1250, 标准 设 定 值 为 1000 
设 定 第 2 主轴 速度 偏 移 补偿 值 ， 即 主轴 速度 指令 电压 的 零 偏 移 补偿 值 ， 设 定 值 
0614 SPDLC2 。 
为 0~ 上 8191， 单 位 为 VELO 
0615 C2MAX1 分 别 设 定 主轴 速度 指令 电压 为 10V 时 ， 第 二 主轴 对 应 1 挡 、2 挡 的 速度 ， 设 定 
0616 C2MAX2 | 值 为 1 ~9999， 单 位 为 min 
S4/S5 位 数控 制 (模拟 输出 ) 
0617 PSANG3 设 定 用 于 恒 表 面 速度 控制 (模拟 输出 ) 的 增益 调整 数据 模拟 输出 中 第 3 主轴 的 
增益 调整 数据 ， 设 定 值 为 700 ~ 1250, 标准 设 定 值 为 1000 
er Ds 设 定 第 3 主轴 速度 偏 移 补 偿 值 ， 即 主轴 速度 指令 电压 的 零 偏 移 补偿 值 。 设 定 值 
”| 为 0 ~ 上 8191， 单 位 为 VELO 
0619 C3MAX1 分 别 设 定 主轴 速度 指令 电压 为 10V 时 ， 第 3 主轴 对 应 1 挡 、2 挡 的 速度 ， 设 定 
0620 C3MAX2 | 值 为 1 ~9999， 单 位 为 min 
0630 9HRDSX 9inch 高 分 辩 率 图 形 的 点 偏 移 量 (横向 ) ， 设 定 值 为 0 ~ 上 32767 
0631 9HRDSY 9inch 高 分 辩 率 图 形 的 点 偏 移 量 (纵向 ) ， 设 定 值 为 0 ~ 上 32767 
外 部 减速 的 速度 〈 所 有 轴 通 用 ) 。 设 定 值 为 6 ~ 13000， 单 位 为 mm/min; 6 ~ 
0636 PFXDEC 
6000， 单位 为 0. 1in/min 
0651 PEFDTX 
分 别 设 定 PMC 控制 各 轴 的 切削 进 给 指数 加 、 减 速 时 间 常 数 ， 设 定 值 为 0 ~ 
0652 PEFDTZ 
4000 ， 单位 为 ms 
2 ID | 注 ， 设 定 为 0 时 使 用 NC 的 数据 (PRM No 0529) 
0654 PEFDT4 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
0657 PEAFLX 
es a 分 别 设 定 PMC 控制 各 轴 的 切削 进 给 指数 加 、 减 速 时 的 下 限 速 度 (FL) 
设 定 值 为 6~15000， 单 位 为 mm/min; 6 ~6000， 单 位 为 0. 1in/min 
065 PEAF Se a MM ee 
659 3 注 : 设 定 为 0 时 ， 所 有 轴 都 使 用 NC 数据 PRM No. 0548 设 定 的 数值 
0660 PEAFIA 
0667 POLCLP 设 定 同 步 轴 的 上 限 转 速 ， 设 定 值 为 1 ~1.2 x108/POLROT (PRM No. 0778) 
0668 POLSPD 显示 同步 轴 的 转速 (用 于 诊断 ) 。 单 位 为 min 
设 定 同步 轴 旋 转 开 关 转 到 10 位 时 的 JOG 进 给 速度 ， 设 定 值 为 1 ~2000, 单位 为 
0669 JOGFPL 
PSU/min 
设 定 同步 轴 的 快速 进 给 倍率 的 最 低 进 给 速度 (F0)， 设 定 值 为 6~15000， 单 位 
0670 RPDFLPL 
为 PSU/min 
设 定 同步 轴 返 回 参考 点 的 低速 进 给 速度 (三 ) ， 设 定 值 为 6 ~15000， 单 位 为 
0671 ZRNFLPL 
PSU/min 
0700 LT1X1 a | 1 
ey 1 
0701 LT1Z1 知 形 区 域 第 n 顶 点 (参见 图 ) 
0702 LT131 镍 名 称 
2 
0703 LT141 
设 定 各 轴 行 程 极限 
hs Ei 设 定 值 为 0 ~ 上 99999999 ， 单 位 为 0. 001mm ( 米 制 ); 0. 0001inch (英制 ) 
0705 LT172 用 距离 参考 点 的 距离 设 定 。 直 径 编 程 时 ，X 设 定 为 直径 数值 
用 参数 设 定 界线 外 侧 的 区 域 为 禁区 ， 通常 在 机 床 最 大 行程 处 设 定 。 一 旦 进入 禁 
Wb LT132 | 区 ， 系 统 就 会 出 现 超 行程 报警 。 由 于 检测 系统 可 能 有 误差 ， 故 行程 中 应 留 有 余 
0707 LT142 “| 量 。 使 用 米 制 时 ， 快 速 进 给 速度 乘 以 1/5 ， 得 出 的 值 就 是 余 量 
Ee 分 别 为 X 轴 、 Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 参 考点 的 坐标 值 (用 输入 系统 的 单位 设 
0709 PRSZ “| 定 ) 
0710 PRS3 设 定 值 为 0 ~ +99999999， 单 位 为 0. 001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
注 你 全 i 
D1 psd 注 : 设 定 为 1/10 时 ， 单 位 1/10 
时 间 (p)， 起 动 主轴 到 检测 达到 指令 转速 信号 的 时 间 
0712 SPTIME a bk 
设 定 值 为 0 ~999999， 单 位 为 ms 
0713 PSCRDX 分 别 为 X 轴 、2Z 轴 栅 格 的 宽度 。 设 定 为 0 时， 不 输出 位 置信 号 
设 定 值 为 0 ~9999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
为 使 快速 进 给 速度 的 最 大 设 定 值 24m/min 运动 时 ,位 置信 和 号 的 输出 不 会 被 遗 
0714 PSGRDZ 
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格 宽度 的 设 定 必须 为 6400 以 上 的 数值 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
在 复合 固定 循环 (G71、G72) 中 的 背 吃 刀 量 
0717 MRCCD 设 定 值 为 1 ~99999999， 单 位 为 0.00lmm ( 米 制 )、0. 0001inch (英制 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
在 复合 固定 循环 (G71、G72) 中 的 退 刀 量 
0718 MRCDT 设 定 值 为 1 ~99999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 )、0. 0001inch (英制 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0719 PESCX 分 别 为 复合 固定 循环 G73 中 的 X 轴 、Z 轴 退 刀 量 
设 定 值 为 1 ~ +99999999， 单位 为 0. 001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
0720 PESCZ 注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0721 PATIM 分 别 为 复合 固定 循环 G73 中 的 分 割 数量 ， 设 定 值 为 1 ~99999999 
在 复合 固定 循环 (G74、G75) 中 的 退 刀 量 
0722 GROVE 设 定 值 为 1 ~99999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 )、0. 0001inch (英制 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0723 THRPT 为 复合 固定 循环 G76 中 最 后 精 加 工 的 重复 次 数 ， 设 定 值 为 1 ~99999999 
0724 THANG 为 复合 固定 循环 G76 中 的 刀 尖 角度 ， 设 定 值 为 0、29、30、55、60、80 
在 复合 固定 循环 G76 中 的 最 小 背 吃 刀 量 
0725 THCLM 设 定 值 为 0 ~99999999 ， 单 位 为 0.00lmm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
在 复合 固定 循环 G76 中 精 加 工 的 预 留 量 
0726 THDFN 设 定 值 为 0 ~99999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 )、0. 0001inch (英制 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
设 定 刀具 磨损 补偿 量 输入 的 允许 值 
0728 WIMAX 设 定 值 为 0~999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
设 定 刀具 磨损 补偿 量 的 最 大 值 
设 定 刀具 磨损 补偿 量 输入 的 允许 值 
0729 WOMAX 设 定 值 为 1 ~999999， 单 位 为 0.00lmm ( 米 制 ) 、0. 000linch (英制 ) ( 增 量 输 
入 时 ， 与 PRM No. 0728 一 起 检测 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
使 用 双 刀 架 镜 像 时 ， 设 定 偏 移 坐 标 系 的 刀 架 间距 离 
设 定 值 为 1 ~ 9999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 )、0. 0001inch (英制 ) ， 以 半 
0730 MIRSS | ,~ 
径 值 输入 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
0731 CANMAX 自动 刀具 补偿 功能 中 , X 轴 、Z 轴 的 y 值 设 定 
设 定 值 为 1 ~99999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 ) 、0. 000linch (英制 ) 。X 轴 
的 值 以 半径 值 输入 
3 CANMAZ | 注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0733 EPCX 自动 刀具 补偿 功能 中 , X 轴 、Z 轴 的 = 值 设 定 
设 定 值 为 1 ~99999999， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 。X 轴 
的 值 以 半径 值 输入 
0734 EPLZ 注 ; 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0735 REF2X 分 别 为 X 轴 、Z 轴 第 二 参考 点 距 第 一 参考 点 的 距离 
设 定 值 为 0 ~ + 上 99999999， 单 位 : 0.001mm ( 米 制 )、0.0001linch (英制 )、 
0.001 度 〈 旋 转轴 ) 
2 REP?Z | 注 ; 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0739 ABSXP 分 别 为 使 用 绝对 值 脉冲 编码 器 时 ，X 轴 、2Z 轴 在 参考 点 返回 位 置 时 的 计数 器 数 
0740 ABSZP “| 值 。 由 于 此 值 在 完成 手动 返回 参考 点 后 会 自动 设 定 ， 所 以 不 需 设 定 此 参数 
0743 TISXP X 轴 到 正 接触 面 的 距离 (X,) ，X 轴 到 负 接 触 面 的 距离 (X,) 
辆 到 | 下 而 的 上 距 冀 才 盾 于 || 傅 而 的 距 盖 
0744 TLSXM Z 轴 到 正 接触 面 的 距离 (Z,) ，Z 轴 到 负 接 触 面 的 距离 (2, ) 
设 定 值 为 0~ +99999999， 单 位 为 0. 001mm ( 米 制 )、0. 0001inch (英制 ) 
0745 TLSZP 注 ; 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
设 定 自动 测量 基准 位 置 到 传感器 每 个 接触 面 的 距离 ( 带 符号 ) 。 设 定 直径 编程 
0746 TLSZM | 的 轴 ， 用 直径 设 定 
EXLM2 (G129.6) 信和 号 接 通 时 ， 行 程 检 查 不 使 用 参数 (No. 0700 ~ No. 0707 ) ， 
0747 LT2X1 而 是 使 用 这 些 参数 
注 : 只 有 在 参数 PRM No. 020.4 LM2 =1 时 有 效 
人 
0748 LT2Z1 扬 形 区 威 第 n 顶 点 (人 参 抑 图 ) | 
轴 名 称 > 
2 
0751 LT2X2 
设 定 各 轴 行 程 极限 。 
设 定 值 为 0 ~ +99999999， 单位 为 0. 001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0752 LT272 用 距离 参考 点 的 距离 设 定 。 直 径 编 程 时 ，X 设 定 为 直径 数值 












































用 参数 PRM No. 0024.4 INOUT 设 定 禁 区 为 外 侧 还 是 内 侧 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数 据 功 能 与 含义 
0756 PECINTX 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 的 螺 距 误差 补偿 的 补偿 距离 
设 定 值 为 半径 编程 时 8000 ~ 99999999 ， 单 位 为 0.001mm ( 米 制 ); 半径 编程 时 
0757 PECINTZ |4000 ~99999999， 单 位 为 0.0001inch (英制 ) 
0758 PECINT3 在 直径 编程 时 ， 相应 轴 以 直径 设 定 。 直径 设 定时 : 
设 定 值 为 半径 编程 时 16000 ~ 99999999， 单 位 为 0. 001mm ( 米 制 ); 半径 编程 
0759 PECINT4 | 时 8000 ~99999999， 单 位 为 0.0001inch (英制 ) 
0768 IDSTX 分 别 为 第 1 刀 架 基准 点 到 第 2 刀 架 基准 点 的 X 轴 、Z 轴 方 向 的 距离 (0TT 系 
统 ) 
0769 IDSTZ 设 定 值 为 0 ~ +99999999， 单位 为 0. 001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
0778 POLROT 设 定 同步 轴 每 转 一 转 的 移动 距离 ， 设 定 值 为 1 ~99999999 
0779 PARTAL 加 工 工件 总 数 ， 设 定 值 为 0 ~99999999 
0780 REF3X 
0781 REF3Z 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 第 三 参考 点 距 第 一 参考 点 的 距离 
0782 REF33 设 定 值 为 0 ~ +99999999， 单 位 为 0. 001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
0783 REF34 
0784 REF4X 
0785 REF4Z 分 别 为 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 第 四 参考 点 距 第 一 参考 点 的 距离 
0786 REF43 设 定 值 为 0 ~ +99999999， 单 位 为 0. 001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
0787 REF44 
PRSTX | 自动 坐标 系 设 定时 X 轴 、Z 轴 、 第 3 轴 、 第 4 轴 参 考点 的 坐标 值 (英制 输入 系 
0816 PRSTIZ | 统 ， 人 参数 PRM No. 0063. 1 PRSTIN =1) 
0817 PRSTI3 设 定 值 为 0 ~ 上 99999999 ， 单 位 为 0. 0001inch (英制 ) 
六 ， 浪 衬衣 位， 二 交往， 
0818 PRSTI4 注 : 设 定单 位 为 1/10 时 ， 单 位 为 1/10 
0821 LT171 Ll | 
全 形 区 域 第 n 硕 点 (参见 图 ) : 
0822 LT181 轴 名 称 一 
2 
0823 LT272 
设 定 第 7 轴 、 第 8 轴 行 程 极限 
设 定 值 为 0 ~ 上 99999999， 单 位 为 0.00lmm ( 米 制 ) 、0. 000linch (英制 ) ， 用 
0824 LT282 和 
距离 参考 点 的 距离 设 定 
0825 PRS7 自动 坐标 系 设 定时 ,分别 为 第 7 轴 、 第 8 轴 参 考点 的 坐标 值 (用 输入 系统 的 单 
位 设 定 ) 
0826 PRS8 设 定 值 为 0 ~ 上 99999999 ， 单 位 为 0. 001mm ( 米 制 ) 、0. 0001inch (英制 ) 
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( 续 ) 
数据 地 址 符号 机 床 数 据 功能 与 含义 

0827 ABS7P 分 别 为 使 用 绝对 值 脉冲 编码 器 时 ， 第 7 轴 、 第 8 轴 在 参考 点 返回 位 置 时 的 计数 
0828 ABS8P “| 器 数值 。 由 于 此 值 在 完成 手动 返回 参考 点 后 会 自动 设 定 ， 所 以 不 需 设 定 此 参数 
1000 PECORGX | X 轴 螺 距 误差 补偿 的 原点 。 设 定 值 为 0 ~ 127 
1001 . 

X 轴 螺 距 误差 的 补偿 量 。 设 定 值 : 0 ~ +7 
1128 
2000 PECORGZ Z 轴 螺 距 误 差 补 偿 的 原点 。 设 定 值 : 0 ~ 127 
2001 

Z 轴 螺 距 误差 的 补偿 量 。 设 定 值 : 0 ~ +7 
2128 
3000 PECORG3 第 3 轴 螺 距 误 差 补偿 的 原点 。 设 定 值 : 0 ~ 127 
3001 | . 

第 3 轴 螺 距 误差 的 补偿 量 。 设 定 值 : 0 ~ +7 
3128 
4000 PECORG4 第 4 轴 螺 距 误 差 补偿 的 原点 。 设 定 值 ; 0 ~ 127 
4001 

第 4 轴 螺 距 误差 的 补偿 量 。 设 定 值 : 0 ~ +7 
4128 























4.1.4 FANUC 0TC 系统 数字 伺服 数据 速 查 表 


FANUC 0TC 系统 现在 采 月 





目的 都 是 数字 伺服 系统 ， 其 相关 机 床 参数 见 表 4-3 和 表 4-4。 


表 4-3 FANUC 0TC 系统 数字 伺服 轴 数 据 位 速 查 表 





























































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
1: 通电 后 与 伺服 相关 的 参数 标准 值 不 设 定 
0: 通电 后 与 伺服 相关 的 参数 标准 值 设 定 
伺服 电动 机 的 型 号 确定 后 ， 这 个 参数 设 为 0， 则 接 通电 源 后 ， 与 
8 口 00 1 DGPRM “参数 8 口 20 设 定 的 电动 机 型 号 相对 应 的 数值 自动 设 到 参数 中 ， 同 时 
这 个 参数 变 为 “1” 
注 : 口 为 数字 1、2、3…， 代表 轴 号 ,1 代表 X 轴 , 2 代表 Zz 轴 
(0T 系统 ) … 依 此 类 推 以 下 同 
0 AMRO 
1 AMRI 
2 AMR2 
8D01 使 用 脉冲 编码 器 脉冲 数 设 定 代码 ， 见 表 4-5 
3 AMR3 
4 AMR4 
5 AMRS 
3 PSSEL 固定 为 1 
8 口 12 
4 VFSEL 














固定 为 0 
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表 4-4 FANUC 0TC 系统 数字 伺服 轴 数 据 速 查 表 












































































































































































































































































































































数据 地 址 符号 机 床 数据 功能 与 含义 
8 口 20 伺服 电动 机 型 号 代码 ， 设 定 值 1 ~32767。 上 有 具体 设 定 值 见 表 4-6 
负载 惯量 比 。 使 用 数字 伺服 系统 时 ， 负 载 和 电动 机 转子 的 惯量 比 可 用 下 式 计 
gDp21 未 算 ， 计 算 后 ， 分 别 设 定 各 轴 参 数 中 
负载 惯量 比 = 靳 子 眉 量 x256 
伺服 电动 机 旋转 方向 。 只 能 设 定 下 面 的 数值 ， 和 否则 将 产生 报警 
8 口 22 DIRCTL 111: 正 向 (从 电动 机 主轴 侧 看 逆 时 针 ) 
-111: 反 向 (从 电动 机 主轴 侧 看 顺 时 针 ) 
与 数字 伺服 有 关 的 参数 ， 设 定 值 : 1 ~32767 
于 用 数字 伺服 时 ， 每 轴 都 应 设 定 电动 机 一 转速 度 反 馈 用 的 编码 器 脉冲 数 。 脉 冲 
8 口 23 PULCO “| 数 是 按照 A 相 、B 相 每 一 周期 4 个 脉冲 计算 ， 但 使 用 0. 1u 脉冲 编码 器 时 ， 应 设 
定 1Z10 的 数据 
此 参数 为 0 以 下 数值 时 ， 产 生 报 警 
与 数字 伺服 有 关 的 参数 。 设 定 值 : 1 ~32767 
于 用 数字 伺服 时 ， 每 轴 都 应 设 定 电动 机 一 转 位 置 反馈 用 的 编码 器 脉冲 数 。 脉 冲 
8 口 24 PULS “| 数 是 按照 A 相 、B 相 每 一 周期 4 个 脉冲 计算 ,但 使 用 0.1p 脉冲 编码 器 时 ， 应 设 
定 1/10 的 数据 。 
此 参数 为 0 以 下 数据 时 ， 产 生 报 警 
5 与 数字 伺服 有 关 的 参数 
Ne 注 : PRM No. 8 口 00. 1 DGPRM =0 时 ， 在 PRM No. 8 口 20 中 输入 电动 机 型 号 代码 
后 ， 重 新 接 通 电源 ， 这 些 参 数 被 自动 设 定 标准 值 。 通 常 不 需 更 改 
表 4-5 数据 8D01 设 定 代码 与 脉冲 编码 器 和 电动 机 的 关系 
AMR k 冲 编码 器 一 转 脉 冲 半 
序号 脉冲 编码 器 一 转 脉 冲 数 动机 型 号 
5 4 3 2 1 0 (P/r) 
1 0 1 1 1 1 1 2000 
2 -0,，1 -0,， 0,，5，10，20， 
2 0 1 1 0 1 0 2500 
20M, 30，30R 
3 0 1 0 0 0 1 3000 
4 0 1 0 1 0 1 2000 4-0,3-0 
5 0 1 0 0 0 0 1000 5-0, 
6 0 0 0 0 0 1 12500 
2-0,1-0,0,5, 10, 20, 
7 1 1 1 1 1 1 20000 
20M，30，30R 
8 1 1 1 0 1 0 25000 
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表 4-6 伺服 电动 机 代码 设 定 值 


















































序号 伺服 电动 机 型 号 代码 8 口 20 设 定 值 
1 5-0 3 
2 4-0 4 
3 3-0 5 
4 2-0 9 
5 1-0 
6 
7 5 2 
10 10 
9 20M 加 
10 0 各 
11 30 
12 30R bE 








4.1.5 FANUC 0C 系统 机 床 数据 的 传输 方法 
当 使 用 FANUC 0C 系统 的 数控 机 床 出 现 机 床 数 据 丢失 或 者 异常 时 ， 首 先 将 系统 显示 


器 上 显示 的 报警 号 和 报警 信息 记录 下 来 ， 确 认 是 机 床 数据 丢失 问题 ， 还 是 数控 系统 的 存 
储 器 板 出 现 问题 ， 然 后 更 换 相 应 部 分 ， 更 换 后 必须 重 装 数据 。 

在 数控 系统 和 用 于 传输 数据 的 计算 机 都 断 电 的 状态 下 ， 将 通信 电缆 分 别 连 接 到 数控 
系统 和 计算 机 的 RS -232C 串 行 通信 接口 上 。 计 算 机 开机 进入 PCIN 数据 传输 软件 ， 设 
置 通 信 协 议 参数 ， 如 所 用 计算 机 的 通信 口号 、 数 据 起 始 位 、 数 据 位 、 传 输 速率 、 奇 偶 校 
验 位 等 。 通 信 协 议 参数 的 设置 应 与 机 床 数 控 系 统 通信 参数 的 设置 保持 一 致 ， 否 则 传输 工 
作 不 能 正常 进行 。 

机 床 侧 的 操作 顺序 如 下 : 

Q@ 打开 机 床 总 电源 。 

@) 按 下 机 床 急 停 按钮 。 

@) 打开 机 床 程序 保护 锁 。 

@ 将 机 床 操 作 状 态 设 置 为 EDIT 状态 。 

@) 按 功能 键 DCNOS/PARAM ， 出 现 参数 设置 画面 ， 将 PWE 设 定 为 “1”， 并 设 定 下 
列 通信 参数 : 

ISO =0 

LO =0 

数据 设置 如 下 : 

No. 2.0 =1 
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No. 2.7=1 

No. 552 = 10 

No. 553 =10 

No. 250 = 10 

No. 251 =10 

@ 手工 输入 机 床 数据 No. 900 及 其 后 的 保密 参数 。 输 入 No. 900 数据 时 ， 系 统 显 示 
器 上 会 出 现 000P《S 报警 ， 这 是 正常 的 。 输 入 No. 901 数据 时 ， 系 统 显示 器 上 出 现下 列 
信息 : 

WARNING (警示 ): 

YOU SET No. 901 #01, THIS PARAMETER DESTORY NEXT FILE IN MEMORY FROM 
0001 TO 0015, NOW NECESSARY TO CLEAR THESE FILE, WHICH DO YOU WANT? (你 
设置 No. 901 #01 这 个 数据 ， 将 会 损坏 存储 器 后 面 0001 到 0015 的 文件 ， 现 在 必须 清除 这 
些 文件 ， 你 要 做 哪 一 项 ?) 

“DELT (删除 )” :CLEAR THESE FILE; (清除 这 些 文件 ) 

“CAN (取消 )”: CANCEL (取消 ) 

PLEASE KEY - IN“DELT”OR “CAN”( 请 按 按键 “DELT” 或 “CAN”) 

按 显 示 器 下 方 对 应 【DELT】 的 软 键 ， 重 新 显示 机 床 数据 画面 ; 依次 输入 其 后 的 保 
密 数据 后 ， 关 闭 机 床 系统 电源 ， 数 分 钟 后 重新 开机 。 

@ 按 系 统 显 示 器 下 方 的 按键 PARAM (计算 机 一 侧 进入 PCIN 的 OUT 数据 输出 菜 
单 ， 调 和 人 备份 的 机 床 数据 文件 作为 待 输出 文件 ， 按 回 车 键 后 ， 等 待机 床 侧 数据 输入 操 
作 ) 。 

@ 按 【INPUT】 按 键 ， 这 时 ，NC 数据 开始 输入 。 

@) NC 数据 输入 后 ， 接 着 输入 PMC 数据 ， 操 作 步 又 重复 @ 和 人 @@ (只 是 要 在 计算 机 
侧 将 备份 的 PMC 数据 调 到 输出 文件 中 ) 。 

上 述 步骤 完成 后 ， 将 PWE 参数 设置 为 “0”， 关 闭 系统 电源 ， 数 分 钟 后 开机 ， 机 床 
数据 恢复 完毕 。 


4.1.6 FANUC 0C 系统 保密 数据 的 传输 方法 


FANUC 0C 系统 数据 0900 ~ 0939 为 保密 参数 ， 是 FANUC 系统 的 一 些 选择 功能 的 设 
定 。 在 正常 传输 时 ， 这 些 保密 参数 传输 不 出 来 。 在 系统 出 现 故 障 、 参 数 丢失 时 ， 只 能 通 
过 MDI 方式 手动 输入 ， 不 能 同 其 他 参数 一 起 用 计算 机 输入 。 下 面 介 绍 的 方法 可 以 使 这 
些 参 数 与 其 他 参数 一 起 全 部 传 出 保存 ， 输 入 参数 时 就 可 以 与 其 他 参数 一 起 输入 ， 方 法 
如 下 : 

Q@ 将 操作 方式 开关 设 定 到 EDIT 状态 。 

@) 按 【PARAM】 按 键 ， 选 择 显 示 参 数 的 页 面 。 

@) 将 外 部 传输 设备 设 定 在 准备 接收 数据 状态 。 

@ 按 【EOB】 按 键 不 放 开 ， 再 按 【OUTPUT】 按 键 。 
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这 时 ， 系 统 的 全 部 参数 ， 包 括 保密 参数 即 可 传 出 。 


4.2 FANUC 0iC 系统 机 床 数据 


4.2.1 FANUC 0iC 系统 机 床 数据 的 分 类 


ee 




















通过 对 这 些 机 床 数 据 的 设置 ， 可 以 适 





























应 不 同 数控 









































































































































床 的 控制 要 求 。 表 4-7 介绍 了 FANUC 0iC 系统 的 具体 分 类 。 
Ee ee de 
序号 参数 范围 参数 功能 与 作 
1 0000 ~0899 CNC 数据 输入 /输出 设 定 参数 
2 0900 ~ 0999 CNC 选择 功能 参数 
3 1000 ~ 1023 CNC 基本 功能 设 定 参数 
4 1200 ~ 1299 坐标 系 设 定 参 数 
5 1300 ~ 1399 轴 安 全 保护 功能 参数 
6 1400 ~ 1466 进 给 速度 控制 参数 
7 1600 ~ 1787 加 减速 控制 参数 
8 1800 ~ 1999 伺服 控制 与 设 定 (FSSB 从 站 配置 ) 参数 
9 2000 ~2395 伺服 系统 参数 
10 3000 ~ 3033 PMC - CNC 接口 信号 设 定 参数 
11 3100 ~ 3301 操作 、 显 示 相关 参数 1 
12 3400 ~3460 常用 编程 功能 参数 
13 3600 ~ 3627 误差 补偿 参数 
14 3700 ~ 4974 主轴 控制 参数 
15 5000 ~5041 刀具 补偿 参数 
16 5100 ~5174 固定 循环 参数 
17 5200 ~5382 刚性 攻 螺 纹 参 数 
18 5400 ~ 6280 寺 殊 编程 功能 参数 
19 6300 ~ 6758 言 息 、 文 本 、 图 形 显示 参数 
20 6800 ~ 6846 刀具 寿命 管理 参数 
21 6900 ~ 6965 立 置 开关 参数 
22 7000 ~7310 操作 、 显 示 相 关 参 数 2 
23 7600 ~7745 特殊 编程 功能 参数 
24 8000 ~ 8327 CNC 选择 功能 参数 
25 8341 ~8813 CNC 数据 输入 /输出 设 定 参数 
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( 续 ) 

序号 参数 范围 参数 功能 与 作用 

26 8850 ~ 8999 故障 诊断 、 维 护 、 检 测 参数 

27 9900 ~9999 CNC 选择 功能 参数 

28 12000 ~ 12351 速度 检测 、 手 轮 设 定 参数 

29 12700 ~ 12710 | 加 速度 附加 控制 参数 

30 12800 ~ 12900 操作 履历 设 定 参 数 

31 13100 ~ 13150 附加 的 显示 控制 参数 

32 13600 ~ 13634 附加 的 加 速度 控制 参数 

33 14010 绝对 标记 光栅 测量 系统 附加 参数 











网 4-3 参数 显示 页 面 


4.2.2 FANUC 0iC 系统 机 床 数据 的 显示 和 修改 方法 


FANUC 0iC 机 床 数 据 修改 步骤 如 下 : 
1) NC 置 于 MDI 方式 或 急 停 方式 。 
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2) 使 机 床 数据 处 于 可 写 状态 。 

@ 按 【OFSXSET】 功能 键 数 次 ， 或 按 【OFS/XSET】 功 能 键 一 次 后 再 按 【SETTING]】 
软 键 ， 显 示 SETTING 画面 的 第 一 页 。 

@ 光标 移 到 “PARAMETER WRITE (参数 写 )”。 

@ 按 【OPRT】 下 方 的 软 键 ， 显 示 操 作 选 择 页 面 。 

@ 按 【ON:1】 下 方 的 软 键 或 输入 数字 “1”， 再 按 【INPUT】( 输 入 ) 下 方 的 软 键 ， 
使 PARAMETER WRITE (参数 写 ) =1。 此 时 机 床 数据 处 于 可 写 状 态 ， 系 统 屏幕 上 会 出 
现 P/S100 号 报警 。 

3) 按 功 能 键 【OFS/SET】 功 能 键 数 次 或 者 按 【SYSTEM】 功 能 键 后 ， 再 按 【PARAM 】 
(参数 ) 下 方 的 软 键 ， 显 示 机 床 数据 显示 画面 ， 如 图 4-3 所 示 。 

4) 按 箭头 按键 找到 要 修改 的 参数 ， 输 入 要 修改 的 数据 即 可 。 

如 果 只 是 查看 机 床 参数 ， 只 进行 第 3) 、4) 步 即 可 。 

说 明 : FANUC 0iC 系统 的 机 床 数据 与 FANUC 0C 系统 的 有 所 不 同 : FANUC 0C 系统 
的 每 个 伺服 轴 的 每 个 数据 都 有 单独 的 数据 号 ; 而 FANUC 0iC 系统 伺服 轴 不 同 轴 ， 但 同 
类 数据 的 数据 号 是 相同 的 ， 只 是 在 数据 号 向 下 分 为 X、Z， 等 等 。 如 图 4-3 所 示 ， 
No. 0012 下 面 分 为 X、Z 轴 (该 系统 为 FANUC 0iTC 系统 ， 如 果 是 FANUC 0iMC 系统 ， 
下 面 会 出 现 X、Y、7Z)。 


4.2.3 ”FANUC 0iC 系统 机 床 数据 速 查 表 


1. 设 定 “SETTING” 参数 速 查 表 
设 定 “SETTING” 参数 速 查 表 见 表 4-8。 
表 4-8 FANUC 0iC 系统 设 定 参数 速 查 表 
























































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
0 TVC 0: 不 进行 TV 检查 ; 1: 进行 TV 检查 
ja 0: 数据 输出 时 的 代码 格式 为 EIA 编码 ; 1: 数据 输出 的 代码 格式 
为 IS0 编码 
0000 
2 INI 0: 输入 单位 为 米 制 单位 ; 1: 输入 单位 为 英制 单位 
56 sEQ 编辑 程序 时 是 否 进行 程序 号 的 自动 插入 ， 程 序号 的 增 量 值 设 置 在 


No. 3216 中 ,，0: 不 自动 插入 ; 1: 自动 插入 





















































设 定 纸 带 格式 。0: 0 系列 标准 格式 (FS16/18 兼容 模式 ); 1: 
0001 1 FCV 
FS10/11 格式 
0 RDG 0: 不 进行 远程 诊断 ; 1 : 使 用 远程 诊断 功能 
D002 0: 若 参 考点 没有 建立 ， 利 用 减速 挡 块 进行 参考 点 返回 ; 若 参 考 


1 SJZ 点 已 经 建立 ， 与 减速 挡 块 无 关 ， 向 参考 点 快速 定位 
1: 总 是 利用 减速 挡 块 进行 参考 点 返回 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0 MIRx 0: 各 轴 镜 像 关 断 ; 1: 各 轴 镜 像 开通 
0: 轴 指 令 的 移动 量 由 地 址 指定 的 数值 决定 
0012 4 AICx 
1: 轴 指 令 的 移动 量 总 是 视 为 增 量 值 
RMVx 0: 各 轴 不 执行 脱离 ; 1: 各 轴 执 行 脱离 
a 设 定 10 通道 ， 选 择 输入 /输出 设备 或 选择 前 台 的 输入 /输出 设 
0020 字 节 型 数据 备 ， 设 定数 值 见 表 4_.9 
设 定数 BA = 
设置 与 PMC 梯形 医 [ 具 (FAPT LADDER - 亚 ) 的 通信 端 
1 字 节 型 数据 ee 发 ( ) 的 通信 端 
5 EE 有 4 
9 iv 0: 对 程序 注释 部 分 的 文字 进行 TV 校 验 
1: 不 对 程序 注释 部 分 的 文字 进行 TV 校 验 
设 定 ISO 代码 中 EOB (程序 段 结 束 ) 的 输出 设 定 ， 数 值 的 详细 设 
置 见 下 表 
2 CRF 
oo0 NCR | CRF EOB 输出 格式 
0 0 LF CR、 CR 
0 1 CR、 LF 
3 NCR 1 0 LF 
1 1 CR、 LF 
a NT 0: 设 定 在 DNC 运行 时 ， 程 序 一 段 一 段 地 读 取 
1: 设 定 在 DNC 运行 时 ， 程 序 连续 地 读 取 直 到 缓冲 器 满 为 止 
0: NC 复位 键 停止 输入 /输出 程序 
0100 6 IOP 师 E 
1: 只 有 停止 键 【STOP】 可 以 停止 程序 的 输入 /输出 
| 0: 读 EIA 代码 时 发 现 NULL (无 效 ) 代码 时 产生 报警 
- 1: 忽略 NULL (无 效 ) 代码 
0110 3 104 0: LO 通道 分 别 控 制 无 效 ; 1: 1/O0 通道 分 别 控制 有 效 
0 SB2 0: 设 定 停止 位 为 1 位 ; 1: 设 定 停止 位 为 2 位 
0: 内 部 手持 文件 盒 发 生 报 警 不 在 NC 画面 上 显示 详细 内 容 ( 显 
1 HAD 示 P/S 报警 086 ) 
1: 内 部 手持 文件 盒 发 生 报 警 在 NC 画面 上 显示 详细 内 容 
0101 
和 0: 数据 输入 时 的 代码 为 EIA 或 ISO (自动 识别 ) 
1: 数据 输入 时 为 ASCII 代码 
0: 数据 输出 时 ， 输 出 数据 前 后 的 同步 孔 
1: 数据 输出 时 ， 不 输出 数据 前 后 的 同步 孔 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0102 字 节 型 数据 设 定 输入 /输出 设备 (IO 通道 =0) ， 参 见 表 4-11 
0103 字 节 型 数据 波 特 率 设 定 (1/0 通道 =0) ， 参 见 表 4-12 
0111 与 No. 0101 相同 ,但 设置 的 是 WO 通道 = 
0112 字 节 型 数据 设 定 输入 /输出 设备 (LO 通道 =1) ， 参 见 表 4-11 
0113 字 节 型 数据 波 特 率 设 定 (LO 通道 =1) ， 参 见 表 4-12 
0121 与 No. 0101 相同 ,但 设置 的 是 WO 通道 =2 
0122 字 节 型 数据 设 定 输入 /输出 设备 (LO 通道 =2) ， 参 见 表 4-11 
0123 字 节 型 数据 波 特 率 设 定 (1/0 通道 =2) ， 参 见 表 4-12 
二 0: NC 数据 以 外 的 通信 采用 ISO 代码 
1: NC 数据 以 外 的 通信 采用 ASCII 代码 
人 0: 协议 A 或 扩展 协议 A 的 结束 代码 为 ASCIL1SO 的 CR 代码 
1: 协议 A 或 扩展 协议 A 的 结束 代码 为 ASCIVISO 的 ETX 代码 
0135 
PRA 0: 通信 协议 为 B; 1: 通信 协议 为 A 
0: 使 用 协议 A 时 远程 控制 / 纸 带 操作 的 状态 总 是 返回 到 0 
RMS 1: 使 用 协议 A 时 远程 控制 / 纸 带 操作 的 状态 返回 从 主机 来 的 控 
制 / 纸 带 运行 的 SET 指令 的 变更 请 求 内 容 
本 0: 当 NC 数据 或 程序 输出 到 储存 卡 时 ， 显 示 文 件 覆 盖 确 认 信 息 
1: 当 NC 数据 或 程序 输出 到 储存 卡 时 ， 不 显示 文件 覆盖 确认 信息 
0138 
MD 0: 使 用 储存 卡 进 行 DNC 操作 无 效 
1: 使 用 储存 卡 进行 DNC 操作 有 效 
ee 0: 检查 DNC2 接口 BCC (程序 段 检查 字符 ) 
1: 不 检查 DNC2 接口 BCC (程序 段 检查 字符 ) 
0: 检查 ER (RS -232C) TR (RS -422) 信号 
0140 NCE 1: 不 检查 ER (RS -232C) TR (RS -422) 信号 
(此 参数 只 对 DNC2 接口 有 效 ) 
ee 0: 一 个 4 位 的 16 进 制 错误 代码 填 加 到 否认 码 上 
1: 无 错误 代码 填 加 到 否认 码 上 
0143 字 节 型 数据 设 定 监控 响应 定时 器 的 时 间 极 限 (DNC2 接口 ) 
0144 字 节 型 数据 设 定 监控 EOT 信号 的 定时 器 的 时 间 极 限 (DNC2 接口 ) 
0145 字 节 型 数据 设 定 RECV 和 SEND 切换 所 需要 的 时 间 (DNC2 接口 ) 
0146 字 节 型 数据 设 定 系 统 尝 试 保持 通信 的 时 间 ( DNC2 接口 ) 
0147 字 节 型 数据 设 定 系 统 发 送 的 响应 NAK 信号 信息 的 次 数 ( DNC2 接口 ) 














第 4 章 


数控 系统 的 机 床 数 据 “ 101. 























































































































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
0148 字 节 型 数据 设 定 超时 时 可 以 接收 的 字符 数量 (DNC2 接口 ) 
0149 字 节 型 数据 设 定 通 信和 包 数 据 段 的 字符 数 ( DNC2 接口 ) 
i Gs el 位 ， 要 执行 远程 诊断 必须 设 定 为 0 
1: 设 定 停止 位 为 2 位 
0201 1 ASC 0: 数据 输出 时 采用 ISO 编码 ; 1: 数据 输出 时 采用 ASCI 编码 
WER 0: EOB 的 输出 使 用 “LF”、“CR”、“CR” 
1: EOB 的 输出 使 用 “LF”， 要 执行 远程 诊断 必须 设 定 为 1 
0203 字 节 型 数据 远程 诊断 时 的 波 特 率 设 定 ， 参 见 表 4- 12 
a 字 闻 型 数据 设 定 远程 诊断 通道 。 0、 1: a 串 行 通信 口 1 (通道 1); 
2: RS -232C 串 行 通信 口 2 (通道 2) 
0211 双 字 型 数据 远程 诊断 密码 (口令 ) 1 
0212 双 字 型 数据 远程 诊断 密码 (口令 ) 2 
0213 双 字 型 数据 远程 诊断 密码 (口令 ) 3 
0221 双 字 型 数据 远程 诊断 关键 字 1 
0222 双 字 型 数据 远程 诊断 关键 字 2 
0223 双 字 型 数据 远程 诊断 关键 字 3 
在 CNC 画面 显示 功能 有 效 ，NC 侧 具 有 储存 卡 接口 时 (FSSB 连 
0300 0 PCM “| 接 ): 0: 使 用 NC 侧 储存 卡 接口 ; 1: 使 用 PC 侧 储存 卡 接口 
(No. 20 =4， 并 且 CNC 画面 显示 功能 激活 时 ， 该 参数 才 有 效 ) 
0 DSV 0: 数据 服务 器 功能 有 效 ; 1: 数据 服务 器 功能 无 效 
0900 当 数 据 服 务 器 的 文件 的 0 号 与 NC 程序 的 0 号 不 同时 : 0: 文件 
的 0 号 优先 ; 1: NC 程序 的 0 号 优先 
0921 字 型 数据 选择 数据 服务 器 主机 1 的 操作 系统 
0922 字 型 数据 选择 数据 服务 器 主机 2 的 操作 系统 
0923 字 型 数据 选择 数据 服务 器 主机 3 的 操作 系统 
0924 字 型 数据 DNC1/Ethernet 或 FOCAS/Ethernet 的 等 待 时 间 设 定 
0931 字 型 数据 设 定 对 应 软 键 【CHAR -1】 的 特殊 字符 代码 ， 参 见 表 4-13 
0932 字 型 数据 设 定 对 应 软 键 【CHAR -2】 的 特殊 字符 代码 ， 参 见 表 4- 13 
0933 字 型 数据 设 定 对 应 软 键 【CHAR -3】 的 特殊 字符 代码 ， 参 见 表 4-13 
0934 字 型 数据 设 定 对 应 软 键 【CHAR -4】 的 特殊 字符 代码 ， 参 见 表 4- 13 
0935 字 型 数据 设 定 对 应 软 键 【CHAR -5】 的 特殊 字符 代码 ， 参 见 表 4-13 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
5 本 选择 Power Mate CNC 管理 器 时 的 画面 显示 为 : 0: 一 个 从 属 装 置 ; 
1: 画面 分 割 为 4 份 ， 显示 4 个 从 属 装置 
] MD 设 定 从 属 参 数 的 输入 /输出 方式 。 无 论 哪 种 方式 ， 从 属 参 数 都 以 
零件 程序 形式 输出 ， 设 定 方式 如 下 : 
MD2 MD1 | 输入 /输出 方式 
; yi 0 0 累计 程序 存储 
0 1 存储 卡 
0960 
本 0:， Power Mate CNC 管理 功能 有 效 
1 : Power Mate CNC 管理 功能 无 效 (不 与 从 属 装置 通信 ) 
0: Power Mate CNC 管理 器 的 从 属 装置 在 设 定 参 数 时 与 PWE 设 定 
无 关 
4 SPW a 
1 : Power Mate CNC 管理 器 的 从 属 装置 在 设 定 参 数 时 与 PWE 设 定 
有 关 
和 0: 不 检测 WO LINK B 放大 需 输入 /输出 分 配 地 址 为 16 字 节 
1: 检测 WO LINK B 放大 器 输入 /输出 分 配 地 址 为 16 字 节 
表 4-9 参数 No. 0020 设置 数值 含义 
设 定数 值 含义 
0、1 RS -232C 串 行 口 1 
2 RS -232C 串 行 口 2 
4 储存 卡 接口 
5 数据 服务 器 接口 
6 运行 DNC 或 由 FOCAS/Ethemet 指定 的 M198 
10 DNC2 接口 
15 FOCAS/HSSB 指定 的 M198 (参数 No. 8706. 1NWD 必须 设 定 ) 
20 组 0 
21 组 1 
22 组 2 CNC 和 Power Mate CNC 之 间 经 
FANUC 1/O LINK 进行 数据 传输 
34 组 14 
35 组 15 
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表 4-10 参数 No. 0024 设置 数值 含义 










































































































































































设 定数 值 含 义 
0 根据 PMC 梯形 图 在 线 监 控 画 面 的 设 定 
1 RS -232C 串 行 端口 1 (JD36A) 
2 RS -232C 串 行 端口 2 (JD36B) 
10 高 速 接口 (HSSB < COP7 > 或 以 太 网 ) 
11 高 速 接口 或 RS -232C 串 行 端口 1 (JD36A) 
12 高 速 接口 或 RS -232C 串 行 端口 2 (JD36B) 
表 4-11 No. 0102、No. 0112、No. 0122 参数 的 设 定 值 与 输入 /输出 设备 关系 
设 定 值 输入 /输出 设备 
0 RS -232C (使 用 控制 代码 DC1 ~ DC4) 
1 FANUC 盒 式 适 配器 1 (FANUC 盒 式 B1/B2) 
2 FANUC 盒 式 适 配器 3 (FANUC 盒 式 Fl ) 
3 FANUC FA 卡 适 配器 、FANUC 软盘 盒 式 适 配器 等 
4 RS -232C (不 使 用 控制 代码 DC1 ~ DC4) 
5 便携 式 纸 带 阅 读 机 
6 FANUC PPR (FANUCP 模 式 G 和 P 模 式 H) 
表 4-12 No. 0103、No. 0113、No. 0123、No. 0203 参数 设 定 值 与 波 特 率 的 关系 
1 50 7 600 
六 100 8 1200 
3 110 9 2400 
4 150 10 4800 
5 200 11 9600 
6 300 12 19200 
表 4-13 代码 与 字符 的 设 定 关系 
代码 特殊 字符 代码 特殊 字符 代码 特殊 字符 
32 空白 41 ) 60 < 
33 ! 42 62 > 
34 43 十 63 ? 
35 # 44 ， 64 @ 
36 45 一 91 [ 
37 46 92 和 
38 & 47 / 93 ¥ 
39 : 58 94 ] 
40 ( 59 ; 95 


104 . 


FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





2. 关于 轴 控 制 和 设 定单 位 的 机 床 参数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 的 一 些 参 数 是 关于 伺服 轴 控 制 和 单位 设 定 的 ， 表 4-14 是 这 类 参数 















































































































































































































































速 查 表 。 
表 4-14 关于 轴 控 制 和 设 定单 位 的 机 床 参数 速 查 表 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
1001 0 i 0: 直线 轴 的 最 小 移动 单位 为 mm ( 米 制 机 床 ); 1: 直线 轴 的 最 
小 移动 单位 为 inch (英制 机 床 ) 
oe 0: JOG 进 给 、 手 动 快速 进 给 及 手动 回 参考 点 时 同时 控制 1 个 轴 
1: JOG 进 给 、 手 动 快速 进 给 及 手动 回 参考 点 时 同时 控制 3 个 轴 
1 DLZ 0: 无 挡 块 参考 点 设 定 功 能 无 效 ; 1 : 无 挡 块 参考 点 设 定 功能 有 效 
2 SFD 0: 不 使 用 参考 点 偏 移 功 能 ， 1 : 使 用 参考 点 偏 移 功 能 
3 A 0: 参考 点 没有 建立 时 的 G28 指令 和 手动 返回 参考 点 一 样 使 用 减 
1002 速 挡 块 进行 参考 点 返回 ; 1: 出 现 P/S 报警 (No. 090) 
非 直 线 插 补 定位 (参数 No. 1401.1 =0) 时 ， 对 定位 移动 中 的 某 
4 XIK 个 轴 实 行 互 锁 时 , 0， 只 有 互 锁 的 轴 停 止 移动 ， 其 他 轴 继 续 移 动 ; 
1: 所 有 的 轴 都 停止 移动 
he 当 使 用 无 挡 块 设 定 参 考点 功能 时 ，0: 不 进行 禁止 参考 点 在 设 定 
参数 No. 1012.2 (IDGx) 的 自动 设 定 ; 1: 进行 响应 的 自动 设 定 
0 JSA 设 定 最 小 输入 单位 和 最 小 指令 增 量 
ISC | ISA 最 小 输入 单位 与 最 小 指令 增 量 简称 
0 0 0. 001mm 、0. 001° 或 0. 000linch IS-B 
1 ISC 
0 1 0.01mm、0. 01° 或 0. 001inch IS-A 
1 0 0. 0001mm 、0. 0001。 或 0. 0000linch |IS-C 
1004 
证 0: 设 定 No. 1004.7 (IPR) 为 断 电 生效 的 参数 且 对 英制 输入 无 效 
1: 不 要 求 No. 1004.7 (IPR) 为 断 电 生效 且 对 英制 输入 有 效 
设 定单 位 按 IS-B 或 IS-C 米 制 输入 时 ， 0: 不 把 各 轴 的 最 小 输入 
7 IPR 单位 设 定 为 最 小 指令 增 量 的 10 倍 ; 1: 把 各 轴 的 最 小 输入 单位 设 定 
为 最 小 指令 增 量 的 10 倍 
参考 点 没有 建立 时 ， 在 自动 运行 (MEM、RMT、MDI) 中 ， 指 定 
了 除 G28 以 外 的 移动 指令 时 ，0: 系统 产生 报警 (P/S 报警 
1005 No. 224) 
1: 设 定 不 产生 报警 
1 DLZx 0: 无 挡 块 参考 点 功能 无 效 ; 1: 无 挡 块 参考 点 功能 有 效 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
参考 点 已 经 建立 ， 再 进行 手动 参考 点 返回 时 ; 
下 0: 利用 减速 挡 块 进行 参考 点 返回 
X 
1: 与 减速 挡 块 无 关 ， 根据 参数 SJZ ( No. 0020. 1) 来 选择 快速 定 
位 到 参考 点 或 利用 减速 挡 块 进行 参考 点 返回 
1005 
人 i 0: 各 轴 正 方向 的 外 部 减速 信号 只 对 快速 进 给 有 效 
X 
1: 各 轴 正 方向 的 外 部 减速 信号 对 快速 进 给 和 切削 进 给 都 有 效 
0: 各 轴 负 方向 的 外 部 减速 信号 只 对 快速 进 给 有 效 
X 
1: 各 轴 负 方向 的 外 部 减速 信号 对 快速 进 给 和 切削 进 给 都 有 效 
0 ROTx 
设 定 直线 轴 或 旋转 轴 ， 设 定 值 见 表 4- 15 
1 ROSx 
1 区 i 设 定 各 轴 的 移动 量 为 半径 数值 
1: 设 定 各 轴 的 移动 量 为 直径 数值 (只 对 0iTC 系统 有 效 ) 
i 0: 设 定 各 轴 返 回 参考 点 方向 为 正方 向 ; 1: 设 定 各 轴 返 回 参考 点 
方向 为 负 方 向 
ja 0: 旋转 轴 返 回 参考 点 操作 为 旋转 轴 类 型 
区 
1: 旋转 轴 返 回 参考 点 操作 为 直线 轴 类 型 
07 , Pe 0: 自动 返回 参考 点 操作 直接 定位 到 参考 点 
XX 
1: 自动 返回 参考 点 操作 按 手动 参考 点 返回 操作 执行 
， Ri 对 于 机 械 挡 块 式 数 控 机 床 ， 设 定 参考 点 操作 在 参考 点 返回 完成 
后 ,， 0: 出 现 P/S 000 报警 ; 1: 不 出 现 报警 
0: 设 定 旋转 轴 的 循环 显示 功能 无 效 
0 ROAx 1: 设 定 旋 转轴 的 循环 显示 功能 有 效 
ROAx 只 对 旋转 轴 (参数 No. 1006.0 (ROTx) =1) 有 效 
0: 设 定 绝对 指令 时 轴 的 旋转 方向 为 距 目标 较 近 的 旋转 方向 
1 RABx 1: 设 定 绝对 指令 时 轴 的 旋转 方向 为 指令 值 符号 指定 的 方向 
注 : 只 有 当 参 数 ROAx 为 “1” 时 ，RABx 才 有 效 
1008 0: 相对 坐标 值 不 按 每 一 转 的 移动 量 循环 显示 
a RE 1: 相对 坐标 值 按 每 一 转 的 移动 量 循环 显示 
， 注 1: 只 有 当 参 数 ROAx 为 “1” 时 ，RRLx 有 效 
注 2: 在 参数 No. 1260 中 设 定 每 一 转 的 移动 量 
对 于 循环 显示 功能 有 效 的 旋转 轴 在 使 用 机 床 坐标 系 选 择 ( G53) 
3 RMCx “| 或 高 速 机 床 坐 标 系 选择 (G53P1) 指令 时 ，0: 参数 No. 1008.1 
(RABx) 无 效 ; 1: 参数 No. 1008. 1 (RABx) 有 效 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
1010 字 节 型 数据 设 定 CNC 可 控制 的 最 大 轴 数 
0: 无 挡 块 设 定 参考 点 时 ， 不 禁止 再 次 设 定 参考 点 
1012 0 IDGX 1: 无 挡 块 设 定 参考 点 时 ， 禁 止 再 次 设 定 参 考点 
注 : 当 参 数 No. 1002.7 (IDG) =1 时 有 效 
3 ee 在 增 量 系统 〈 公 /英制 ) 切换 后 ， 旋 转轴 第 一 个 G28 指令 参考 点 
返回 时 ，0: 低速; 1: 高 速 
对 于 高 速 型 参考 点 返回 指令 G28， 第 二 到 第 四 参考 点 返回 指令 
4 ZRL G30 和 G53 指令 ， 定 位 类 型 为 : 0: 非 直线 持 补 型 ，1 ， 直线 插 补 型 
注 : 该 参数 在 参数 No. 1401. 1 (LRP) =1 时 有 效 
ee ; a 0: 在 关 断 某 伺服 轴 后 ， 简 易 同 步 控制 释放 
1: 在 关 断 某 伺服 轴 后 ， 简 易 同 步 控制 不 释放 
5 0: 工件 原点 偏 置 测量 值 直接 输入 仅 对 所 选择 的 工件 坐标 系 有 效 
1: 工件 原点 偏 置 测量 值 直接 输入 对 所 有 坐标 系 有 效 
0: 用 P 指定 暂停 时 间 时 ,数据 单位 仿 -B 为 lms, -Cc 
7 DWT 为 0. 1ms 
1: 用 P 指定 暂停 时 间 时 ， 数 据 单位 为 1ms (与 增 量 系 无 关 ) 
各 轴 的 编程 名 称 ， 具 体 设置 数值 见 下 表 : 
设 定 值 | 轴 名 || 设 定 值 | 轴 名 || 设 定 值 | 轴 名 
88 X 86 V 67 C 
1020 字 节 型 数据 
89 Y 87 W 69 E 
90 Z 65 A 
85 U 66 B 
基本 坐标 系 中 各 轴 的 属性 ， 数 值 如 下 : 
设 定 值 含义 
0 既 不 是 基本 3 轴 ， 也 不 是 其 平行 轴 
1 基本 3 轴 中 的 X 轴 
1020 字 节 型 数据 2 基本 3 轴 中 的 Y 轴 
3 基本 3 轴 中 的 Z 轴 
5 X 轴 的 平行 胃 
6 Y 轴 的 平行 和 有 
7 Z 轴 的 平行 轴 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 

















0: 手动 参考 点 返回 完成 后 ， 局 部 坐标 系 不 取消 
1: 手动 参考 点 返回 完成 后 ， 取 消 局 部 坐标 系 











改变 工件 零点 偏 移 量 时 : 

0: 在 执行 下 一 个 缓冲 程序 段 时 ， 改 变 绝对 位 置 显示 ; 
1: 立刻 改变 绝对 位 置 显 示 (在 未 起 动 自动 运行 时 有 效 ) 
在 下 一 个 程序 段 进 入 缓冲 后 ， 改 变 后 的 值 有 效 





1201 5 AWK 




















0: 复位 时 工件 坐标 系 不 返回 到 G54 
1: 复位 时 工件 坐标 系 返回 到 G54 


7 WZR 














外 部 工件 原点 偏 移 量 引 起 的 坐标 系 的 移动 方向 : 
0 EWD 0: 与 外 部 工件 原点 偏 移 量 指定 的 方向 相同 ; 
1: 与 外 部 工件 原点 偏 移 量 指定 的 方向 相反 









































工件 坐标 系 移动 量 与 外 部 工件 零点 偏 移 量 : 
0: 存储 在 各 自 存储 器 中 















































































































































1 EWS 
1: 存储 在 同一 个 存储 器 中 ( 即 ， 工件 坐标 系 移 动量 和 外 部 工件 
零点 偏 移 量 相同 ) 
1202 
使 用 指令 坐标 系 设 定 G50 代码 (G 代码 体系 B、C 时 为 G92) 时 ， 
0: 不 报警 并 执行 650; 1: 出 现 P/S 报警 (No. 010) ， 不 执行 G50 
3 RLC 0: 复位 后 ,不 取消 局 部 坐标 系 ; 1: 复位 后 ， 取 消 局 部 坐标 系 
0: 局 部 坐标 系 设 定 (G52) 中 ， 不 考虑 刀 尖 补偿 矢量 
“ 1: 局 部 坐标 系 设 定 (G52) 中 ， 考 虑 刀 尖 补偿 矢量 
oN 在 解除 伺服 报警 后 ， 局 部 坐标 系 ( M 系列 G52 或 692，T 系列 
G52 或 G50) ，0: 清除 ; 1: 不 清除 
, i 0: 扩展 型 外 部 机 床 原 点 偏 移 功 能 无 效 
1: 扩展 型 外 部 机 床 原 点 偏 移 功 能 有 效 
es 和 本 双 刀 架 镜 像 方式 G68 中 的 绝对 位 置 检测 器 自动 坐标 系 设 定 : 0: 
不 考虑 双 刀 架 镜 像 ; 1: 考虑 双 刀 架 镜像 
6 i 在 手动 操作 中 ， 对 于 镜像 功能 生效 的 轴 其 运动 方向 : 0: 与 自动 
运行 方向 不 同 ; 1: 与 自动 运行 方向 相同 
1220 双 字 轴 型 数据 外 部 工件 原点 偏 移 量 ， 数 据 单位 见 表 4-16 
1221 双 字 轴 型 数据 工件 坐标 系 1 (G54) 的 原点 偏 移 量 ， 数 据 单位 见 表 4-16 
1222 双 字 轴 型 数据 工件 坐标 系 2 (G55) 的 原点 偏 移 量 ， 数 据 单位 见 表 4-16 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
1223 双 字 轴 型 数据 工件 坐标 系 3 (G56) 的 原点 偏 移 量 ， 数 据 单位 见 表 4-16 
1224 双 字 轴 型 数据 工件 坐标 系 4 (G57) 的 原点 偏 移 量 ， 数 据 单位 见 表 4-16 
1225 双 字 轴 型 数据 工件 坐标 系 5 (G58) 的 原点 偏 移 量 ， 数 据 单位 见 表 4-16 
1226 双 字 轴 型 数据 工件 坐标 系 6 (G59) 的 原点 偏 移 量 ， 数 据 单位 见 表 4-16 
1240 双 字 轴 型 数据 机 械 坐 标 系 中 各 轴 第 1 参考 点 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 表 4-17 
1241 双 字 轴 型 数据 机 械 坐 标 系 中 各 轴 第 2 参考 点 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 表 4-17 
1242 双 字 轴 型 数据 机 械 坐 标 系 中 各 轴 第 3 参考 点 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 表 4-17 
1243 双 字 轴 型 数据 机 械 坐 标 系 中 各 轴 第 4 参考 点 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 表 4-17 
旋转 轴 每 一 转 的 移动 量 ， 数 据 单位 如 下 : 
设 定 单位 | 数据 单位 /(°) 标准 设 定 值 
1260 双 字 轴 型 数据 IS-A 0.01 36000 
IS-B 0. 001 360000 
IS-C 0. 0001 3600000 
1280 字 型 数据 扩展 外 部 机 床 原 点 偏 移 信 号 组 的 R 参数 首 地 址 
镜像 方式 双 刀 架 距 离 ， 数 据 单位 见 下 表 : 
设 定单 位 | IS-A IS-B IS-C | 单位 
1290 双 字 型 数据 
a 米 制 机 床 | 0.01 0. 001 0.0001 | mm 
英制 机 床 | 0. 001 0.0001 | 0.00001 | inch 
a 5 参数 (No. 1322，No. 1323) 设 定 的 存储 式 行程 检测 2 的 禁止 区 
域 为 : 0， 内侧 区 域 ， 1 ， 外 侧 区 域 
i 0: 存储 式 行程 检测 切换 信号 EXLM 无 效 ; 1: 存储 式 行程 检测 切 
- 换 信 号 EXLM 有 效 
a ee 0: 行程 检测 3 解除 信号 RLSOT3 无 效 ; 1: 行程 检测 3 解除 信号 
1300 RLSOT3 有 效 
0: 接 通 电源 后 到 手动 回 参 考点 之 前 ， 进 行 第 一 存储 式 行程 检测 
6 LZR 1: 接 通电 源 后 到 手动 回 参 考点 之 前 ， 不 进行 第 一 存储 式 行程 
检测 
A 0: 当 发 出 超出 存储 行程 的 指令 时 ， 在 超出 行程 后 出 现 报警 
1: 当 发 出 超出 存储 行程 的 指令 时 ， 在 超出 行程 之 前 出 现 报警 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
Te 0: 各 轴 各 向 存储 式 行程 限 位 切换 信和 号 无 效 
1: 各 轴 各 向 存储 式 行程 限 位 切换 信号 有 效 
作为 移动 前 行程 检测 功能 的 一 部 分 由 G31 ( 跳 转 ) 和 G37 ( 自 
遍 NPC 动 刀具 长 度 测 量 (M 系列 ) 或 自动 刀具 补偿 (T 系列 ) ) 指定 的 移 
动 程序 段 ，0: 执行 检测 ; 1: 不 执行 检测 
人 如 果 在 上 电 时 刀具 已 处 于 禁止 区 域 ， 有 关 存 储 行程 检测 2 ( 民 
侧 ) 和 存储 行程 检测 3 的 报警 ， 0: 立即 发 出 ; 1: 移动 时 发 出 
到 Dr 如 果 出 现 超 程 报警 后 (行程 检测 1 超 程 )， 机 床 移动 至 允许 范围 
内 时 : 0: 复位 之 前 ， 报 警 不 能 取消 ; 1: 报警 立即 取消 
0: 当 出 现 超 程 报警 时 不 输出 信和 号 
1: 当 出 现 超 程 报 警 时 信号 输出 到 F124 和 F126 
7 PLC 0: 移动 前 不 执行 行程 检测 ; 1: 移动 前 执行 行程 检测 
0 请 0: 每 个 轴 不 进行 存储 式 行程 检测 2 的 检查 ; 1: 进行 存储 式 行程 
” “| 检测 2 的 检查 
1310 
0 0: 每 个 轴 不 进行 存储 式 行程 检测 3 的 检查 ; 1: 进行 存储 式 行程 
检测 3 的 检查 
轴 存 储 式 行程 检测 1 的 正方 向 边界 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 
2 双 字 轴 型 数据 各 轴 存 储 式 行程 检测 1 的 正方 向 边界 标 值 ， 数 据 单位 见 表 
4-17 
1321 双 字 轴 型 数据 各 轴 存 储 式 行程 检测 1 的 负 方 向 边界 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 表 
4-17 
轴 存 储 式 行程 检测 2 的 正方 向 边界 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 
双 字 轴 型 数据 各 轴 存 储 式 行程 检测 2 的 正方 向 边界 标 值 ， 数 据 单位 见 表 
4-17 
轴 存 储 式 行程 检测 2 的 负 方 向 边界 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 
双 字 轴 型 数 据 l 存储 式 行程 检测 2 的 负 方 向 边界 标 值 ， 数 据 单位 见 表 
轴 存 储 式 行程 检测 3 的 正方 向 边界 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 
Td 双 字 轴 型 数据 各 轴 存 储 式 行程 检测 3 的 正方 向 边界 标 值 ， 数 据 单位 见 表 
4-17 
轴 存储 式 行程 检测 3 的 负 方向 边界 的 坐标 值 ， 数 据 单位 见 
1 双 字 轴 型 数据 各 轴 存 储 式 行程 检测 3 的 负 方 向 边界 标 值 ， 数 据 单位 见 表 
4-17 
轴 存 储 式 行程 检测 1 的 正方 向 边界 的 坐标 值 了， 数据 单位 见 
1 双 字 轴 型 数据 Se 存储 式 行程 检测 1 的 正方 向 边界 的 坐标 值 I， 数 据 单位 见 表 
轴 存 储 式 行程 检测 1 的 负 方 向 边界 的 坐标 值 T， 数 据 单位 见 
语 双 字 轴 型 数据 1 存储 式 行程 检测 1 的 负 方 向 边界 的 坐标 值 I， 数 据 单位 见 表 








" 110. FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





表 4-15 ”机床 参数 No. 1006. 0 和 No. 1006. 1 的 设 定 值 
ROSx ROTx 内 容 

设 定 为 直线 轴 

@ 可 进行 米 / 英 制 转换 

@ 所 有 的 坐标 值 是 直线 轴 型 (不 能 按 0 ~360" 循 环 ) 

@ 存储 型 螺 距 误差 补偿 为 直线 轴 型 (请 参考 参数 No. 3624 ) 

设 定 为 旋转 轴 (A 型 ) 

@ 不 能 进行 米 /英制 转换 

@ 机 械 坐 标 值 按 0 ~ 360° 循 环 显示 ; 相对 坐标 值 是 否 循环 显示 ， 取 决 于 参数 
ROAx，RRLx 和 (No. 1008. 0.2) 的 设 定 

@) 存储 型 螺 距 误差 补偿 为 旋转 轴 型 (参考 参数 No. 3624 ) 

@ 从 返回 参考 点 方向 进行 自动 参考 点 返回 ( G28 、G30) ， 移 动量 不 超过 一 转 
1 0 无 效 设置 ， 禁 止 使 用 
设置 为 旋转 轴 (B 型 ) 

Q@ 不 能 进行 米 /英制 转换 
@ 机 械 坐 标 值 、 相 对 坐标 值 、 绝 对 坐标 值 为 直线 轴 型 (不 能 按 0 ~ 360" 循 环 显 

































































































































































1 1 i 
@ 存储 型 螺 距 误差 补偿 为 直线 轴 型 (参考 参数 No. 3624 ) 
@ 旋转 轴 的 循环 功能 和 分 度 功 能 (M 系列 ) 不 能 同时 使 用 
表 4-16 数据 单位 
设 定单 位 IS-A IS-B IS-C 单位 
直线 轴 ( 米 制 输入 ) 0.01 0. 001 0. 0001 mm 
直线 轴 (英制 输入 ) 0. 001 0. 0001 0. 00001 inch 
旋转 轴 0.01 0. 001 0. 0001 8 
表 4-17 数据 单位 
设 定单 位 IS-A IS-B IS-C 单位 
米 制 机 床 0.01 0. 001 0. 0001 mm 
英制 机 床 0. 001 0. 0001 0. 00001 inch 
旋转 0.01 0. 001 0. 0001 a 

















3. 与 卡 盘 和 尾 座 相关 的 机 床 数据 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 有 专门 的 机 床 数据 对 卡 盘 和 尾 座 进 行 设 定 ， 如 表 4-18 所 示 。 
表 4-18 与 卡 盘 和 尾 座 相关 机 床 参数 速 查 表 








数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 








1330 字 节 型 数据 0: 卡 盘 夹 持 工 件 内 表面 ; 1: 卡 盘 夹 持 工件 外 表面 


节 弄 
1331 双 字 型 数据 卡 盘 卡 爪 尺寸 (L) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
1332 双 字 型 数据 卡 盘 卡 爪 尺寸 (M) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1333 双 字 型 数据 卡 盘 夹 持 工件 部 分 的 尺寸 (LI1) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1334 双 字 型 数据 卡 盘 夹 持 工件 部 分 的 尺寸 (ML ) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1335 双 字 型 数据 卡 盘 的 位 置 CX (X 轴 ) ， 数 据 单 位 见 表 4-19 
1336 双 字 型 数据 卡 盘 的 位 置 CZ (Z 轴 ) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1341 双 字 型 数据 尾 座 的 长 度 (上 ) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1342 双 字 型 数据 尾 座 的 直径 (D) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1343 双 字 型 数据 尾 座 套 简 的 长 度 (LI1) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1344 双 字 型 数据 尾 座 套 简 的 直径 (D1) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1345 双 字 型 数据 顶尖 的 长 度 (L2) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1346 双 字 型 数据 顶尖 的 直径 (D2) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
1347 双 字 型 数据 顶尖 孔 的 直径 ( D3)， 数 据 单位 见 表 4-19 
1348 双 字 型 数据 尾 座 的 Z 坐标 (TZ) ， 数 据 单位 见 表 4-19 
表 4-19 卡 盘 和 尾 座 设 定数 据 使 用 的 单位 
设 定单 位 IS-B IS-C 单位 
米 制 输入 0. 001 0. 0001 mm 
英制 输入 0. 0001 0. 00001 inch 
4. 进 给 速度 参数 设 定 速 查 表 


FANUC 0iC 系统 


进 给 速度 设 定 机 床 参数 见 表 4-20。 
表 4-20 关于 进 给 速度 的 机 床 参数 速 查 表 


















































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0: 从 接 通 电源 到 返回 参考 点 期 间 ， 手 动 快速 运行 无 效 (为 JOG 
0 RPD 速度 ) 
1: 从 接 通 电源 到 返回 参考 点 期 间 ， 手 动 快 速 运行 有 效 
i 0: 非 直 线 插 补 型 G00 定位 ， 各 轴 分 别 快速 移动 
1: 直线 插 补 型 G00 定位 ， 刀 有 具 运动 轨迹 为 直线 
3 JZR 0: 不 用 JOG 速度 手动 返回 参考 点 ; 1: 用 JOG 速度 手动 返回 参考 点 
0: 切削 进 给 倍率 为 0% 时 ， 不 停止 快速 移动 
1401 4 RFO > _ 
1: 切削 进 给 倍率 为 0% 时 ， 停 止 快速 移动 
0: 螺纹 切削 或 攻 螺 纹 〈 攻 螺纹 循环 G74 或 G84， 刚 性 攻 螺 纹 ) 
5 请 证 间 空 运行 有 效 
: 螺纹 切削 或 攻 螺 纹 〈 攻 螺纹 循环 G74 或 684， 刚 性 攻 螺 纹 ) 
间 空 运行 无 效 
0: 对 快速 运行 指令 ， 空 运行 无 效 ; 1: 对 快速 运行 指令 ， 空 运行 
6 RDR 











有 效 
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| | 和 | MF 





0: 没有 安装 位 置 编码 器 时 ， 每 转 进 给 指令 无 效 
0 NPC 1: 即使 没有 安装 位 置 编 码 器 ， 每 转 进 给 指令 也 有 效 (CNC 根据 
F 和 S 指令 将 每 转 进 给 变 为 每 分 钟 进 给 ) 




















1402 


R 


2 JOV 0: JOG 倍率 有 效 ; 1: JOG 倍率 无 效 (固定 为 100% ) 











0: 手动 进 给 或 增 量 进 给 执行 每 分 钟 进 给 
1: 手动 进 给 或 增 量 进 给 执行 每 转 进 给 














4 JRV 


























每 分 钟 进 给 时 的 F 指令 (切削 进 给 速度 ) 的 最 小 单位 为 0: 
0 MIF lImm/min ( 米 制 输入 ) 或 0.0linch/min (英制 输入 ); 1: 
0.001mm/min ( 米 制 输入 ) 或 0.00001inch/min (英制 输入 ) 








1403 








I 








7 RTV 0: 螺纹 切削 循环 刀具 回 退 时 倍率 有 效 ; 1: 倍率 无 效 


























0: 螺旋 插 补 进 给 速度 圆 弧 及 直线 轴 的 进 给 速度 钳制 在 参数 
(No. 1422 或 No. 1430) 设 定 的 最 大 切削 进 给 速度 
1: 螺旋 插 补 进 给 速度 圆 弧 及 直线 轴 的 合成 速度 钳制 在 参数 
(No. 1422) 设 定 的 最 大 切削 进 给 速度 














0 HFC 





















































参考 点 建立 后 ， 进 行 手 动 返回 参考 点 时 0: 以 快速 进 给 速度 移动 
1 DLF 到 参考 点 ( No. 1420 ) ; 1: 以 手动 快速 进 给 速度 移动 到 参考 点 
( No. 1424) 








m 
































FANUC 0iTC 系列 为 每 分 钟 进 给 时 的 指令 范围 0: 按照 参数 
No. 1403.0 (MIF) 的 设 定 ; 1: 见 表 4-21 

FANUC 0iMC 系列 为 每 分 钟 进 给 时 带 小 数 点 的 指令 范围 0: 见 
下 表 ; 1: 见 表 4-21 








3 全 


设 定单 位 单位 |IS-A、IS-B| IS-C 





2 F8A 
1404 米 制 输入 “| mm/min 0. 001 ~ 99999. 999 














英制 输入 inch/min 0. 00001 ~ 999. 99999 








旋转 轴 /mm °/min 1 ~240000 |1 ~100000 














旋转 轴 /inch 1 ~9600 1 ~4000 











英制 输入 时 ， 每 转 进 给 的 进 给 速度 指令 范围 0: 标准 (FO0. 000001 ~ 
3 FRV 9.999999inch/r); 1: 扩展 到 FS0.0 inch/r (FE0. 000001 ~ 50. 000000 
inch/r) 








在 AI 轮廓 控制 (M 系列 ) 中 ， 螺 旋 线 插 补 的 速度 为 0: 指定 的 合 


2 HCF i es 
成 速度 ; 1: 指定 的 沿 圆 弧 的 速度 








在 自动 运行 中 ， 当 程序 段 (G01、G02、G03 等 ) 中 含有 的 进 给 
3 FCO 速度 指令 (指令) 为 0 时 , 0: 发 生 P/S 报警 ( No. 011)， 不 执行 
程序 段 ; 1: 不 报警 ， 执 行程 序 段 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
指定 Fl 位 数 进 给 的 进 给 速度 参数 (No. 1451 ~1459) 的 数据 单位 
数据 单位 
设 定单 
F1U =0 FIU=1 
1 FIU a 
米 制 机 床 0. 1 mm/min lmm/ min 
英制 机 床 0.001linch/min | 0. linch/ min 
旋转 身 0.1°/min 1°/min 
a 和 ji 每 转 进 给 的 进 给 指令 (Ff i 令 ) 中 小 数 点 后 的 位 数 ，0: 小 数 点 
后 2 位 (英制 输入 时 3 位 ); 小 数 点 后 3 位 〈 英 制 输入 时 4 位) 
对 于 插 补 型 快 移 (参数 No. 1401. 1 (LRP) =1)， 外 部 减速 速度 
为 0: 参数 No. 1426 中 设 定 的 速度 ; 1: 参数 No. 1427 中 第 一 轴 设 定 
5 EDR 的 速度 
与 此 类 似 ， 人 外 部 减速 速度 2 和 3 在 快 移 时 
均 使 用 外 部 减速 速度 参数 中 第 一 轴 的 设 定 值 
本 ei 设 定 了 英制 输入 和 每 转 进 给 时 ,切削 进 给 的 钳制 速度 为 0 
9600inch/min; 1: 144000inch/min 
0 ED2 0: 外 部 减速 速度 2 无 效 ; 1: 外 部 减速 速度 2 有 效 
1406 
1 ED3 0: 外 部 减速 速度 3 无 效 ; 1: 外 部 减速 速度 3 有 效 
在 包含 Cs 轴 执 行 直线 搬 补 型 定位 时 ， 如 果 Cs 轴 未 完成 参考 点 返 
3 ACS 回 ，0: 执行 非 直线 插 补 型 定位 (各 轴 分 别 快速 移动 ); 1: 产生 P/ 
S5334 报警 
在 AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 时 ， 钳 制 进 给 速度 为 0: 




















参数 No. 1432 和 参数 No. 1422 中 的 较 小 值 (如 果 其 中 一 个 参数 的 设 
2 定 值 为 0， 产 生 P/S 5157 报警 ) ;， 1， 如 果 参 数 No. 1432 的 设 定 值 非 









































ee 0 时 ， 为 参数 No. 1432 中 的 设 定 值 ， 如 果 参 数 No. 1432 的 设 定 值 为 
0 时 ， 为 参数 No. 1422 中 的 设 定 值 ， 如 果 参 数 No. 1422 的 设 定 值 为 
0 时 ， 产 生 P/S 5157 报警 
参数 No. 1422 = 最 大 切削 速度 
参数 No. 1432 = 在 先行 控制 方式 各 轴 最 大 切削 速度 
和 生计 旋转 轴 进 给 速度 的 控制 方法 ，0: 通常 方法 ; 1: 将 旋转 轴 的 速度 
转换 为 虚拟 圆周 速度 (在 参数 No. 1465 中 设 定 虚拟 圆 的 半径 ) 
1410 字 型 数据 空运 行 速度 
1411 字 型 数据 接 通 电源 时 自动 方式 下 的 进 给 速度 











1420 双 字 轴 型 数据 各 轴 快 速 移动 速度 
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数据 位 地 址 机 床 数 据 位 含义 
1421 快速 移动 倍率 的 F0 速度 
1422 设 (所 有 轴 通 用 ) 
1423 F 给 (JOG 进 
1424 双 字 轴 型 净 速 移动 速度 
1425 字 四 返回 参考 点 的 FL 速度 
1426 字 加 给 时 的 外 部 减速 速度 1 
1427 字 罩 的 外 部 减速 速度 
1428 双 字 轴 3 
1430 双 字 轴 切削 进 给 速度 
1431 双 字 型 J 最 大 切 前 进 给 速 
1432 双 字 到 每 个 轴 的 最 大 切削 进 给 速 
1436 双 字 和 到 E 中 各 轴 最 高 速度 
1440 字 弄 交 速 速度 2 
1441 字 轴 型 数 速 速度 2 
1442 字 轴 型 3 高 速度 2 
1443 字 轴 型 数 速 速度 3 
1444 字 轴 型 数据 速度 3 
1445 双 字 型 数据 轴 手 轮 进 给 最 高 速度 3 
1450 双 字 型 数据 人 台 时 手 摇 脉 冲 发 生 器 每 
1451 双 字 型 数据 位 数 指令 Fl 的 进 给 速度 
1452 双 字 型 数据 了 2 的 进 给 速度 
1453 双 字 型 数据 位 数 指令 F3 的 进 给 速度 
1454 双 字 型 数据 位 数 指令 F4 的 进 给 速度 
1455 双 字 型 数据 位 数 指令 F5 的 进 给 速度 
1456 双 字 型 数据 位 数 指令 F6 的 进 给 速度 
1457 双 字 型 数据 7 的 进 给 速度 
1458 双 字 型 数据 位 数 指令 F8 的 进 给 速度 
1459 双 字 型 数据 F9 的 进 给 速 
1460 双 字 型 数据 令 的 进 给 速度 的 上 限 值 (Fl ~F4) 
1461 双 字 型 数据 Fl 位 数 指令 的 进 给 速度 的 上 限 值 (F5 ~ F9) 
1465 双 字 轴 型 数据 进 给 速度 控制 的 虚拟 半径 
1466 双 字 型 ` 回 退 速 度 
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表 4-21 





进 给 速度 下 设 定 范围 




















设 定单 位 位 IS-A,1IS-B IS-C 

米 制 输入 mm/min 0. 001 ~ 240000 0. 001 ~ 100000 

英制 输入 inch/ min 0. 00001 ~9600 0. 00001 ~4000 
旋转 轴 °/min 1 ~240000 1 ~ 100000 








5. 伺服 轴 加 、 减 速 设 定 机 床 参数 速 查 表 

















表 4-22 与 加 减速 相关 的 机 床 参数 速 查 表 





通过 机 床 参数 的 设 定 ，FANUC 0iC 系统 可 以 来 调节 各 种 情况 下 的 伺服 轴 加 、 减 速 的 
速率 ， 如 表 4-22 所 示 。 

































































































































































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
2 OVB 0: 切削 进 给 时 ， 程 序 段 不 重 又 ; 1: 切削 进 给 时 ， 程 序 段 重 苹 
4 RTO 快速 运行 时 ，0: 程序 段 不 重 又 ; 1: 程序 段 重 县 
1601 
5 NCI 0: 减速 时 执行 到 位 检测 ; 1: 减速 时 不 执行 到 位 检测 
6 ACD 拐角 自动 减速 功能 (自动 拐角 倍率 功能 ) ，0: 不 使 用 ; 1: 使 用 
切削 进 给 插 补 前 的 加 减速 类 型 
0: A 型 ， 即 改变 进 给 速度 指令 时 ， 在 执行 到 改变 进 给 速度 指令 
0 FWB 的 程序 段 之 后 ， 开 始 加 减速 ; 
1: B 型 ， 即 改变 进 给 速度 指令 时 ， 从 该 程序 段 的 前 一 个 程序 段 
开始 减速 改变 进 给 速度 指令 时 ， 开 始 加 速 
> ep 是 否 使 用 自动 抛 角 倍率 的 外 圆 弧 切削 速度 变化 功能 ，0: 不 使 用 ; 
1: 使 用 
ep 在 先行 控制 方式 切削 进 给 插 补 后 加 减速 类 型 为 0 参数 
No. 1602.6 (LS2) 的 设 定 ; 1: 钟 形 加 减速 
en 0: 自动 拐角 减速 功能 按 角 度 控制 
1602 - 1: 自动 拐角 减速 功能 按 速度 差 控 制 
5 G8S 0: 串 行 主轴 先行 控制 无 效 ; 1: 串 行 主轴 先行 控制 有 效 
先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 切削 进 给 
插 补 后 的 加 减速 为 0， 指数 型 加 减速 (先行 控制 方式 ) 或 不 使 用 加 
减速 功能 (AI 先行 控制 方式 和 AI 轮廓 控制 方式 ); 1: 直线 型 加 
减速 
6 LS2 BS2 | LS2 加 减速 类 型 














0 0 搬 补 后 


间 数 加 减速 








0 1 插 补 后 直线 加 减速 























1 0 插 补 后 钟 形 加 减速 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
i 0: 插 补 型 快速 移动 加 减速 斜率 恒定 
1: 插 补 型 快速 移动 加 减 时 间 恒 定 
en a 在 AI 先行 控制 方式 /AI 轮廓 控制 方式 中 ， 人 快速 移动 加 减速 类 型 ， 
0: 直线 型 加 减速 ; 1: 钟 型 加 减速 
ee 0: 在 AI 轮廓 控制 方式 ， 用 于 搬 补 前 直线 型 加 减速 
1: 在 AI 轮廓 控制 方式 ， 用 于 搬 补 前 钟 型 加 减速 
在 插 补 前 直线 加 减速 中 出 现存 储 行程 检测 2 超 程 报警 时 提前 减速 
1604 2 DS2 功能 ， 以 使 在 出 现 报警 时 减速 到 参数 No. 12700 中 设 定 的 速度 ，0 
无 效 ; 1: 有 效 
6 Ci 切削 进 给 (包括 空运 行进 给 ) 的 加 减速 为 0: 指数 型 加 减速 
插 补 后 的 汪 工 验 加 减速 
在 空运 行 中 切削 进 给 加 减速 类 型 ， 0: 使 用 插 补 后 on 
直线 加 减速 类 型 ( 取决 于 参数 No. 1610. 0CTLx 的 设 定 ) ; 1 
插 补 后 钟 型 加 减速 
1610 CB CTBx | CTLx 加 减速 类 型 
0 0 插 补 后 指数 加 减速 
0 1 插 补 后 直线 加 减速 
1 0 插 补 后 钟 型 加 减速 
CL 0: JOG 进 给 的 加 减速 为 指数 型 加 减速 
” 1: JOG 进 给 的 加 减速 为 插 补 后 的 直线 型 加 减速 或 钟 型 加 减速 
0 各 轴 快 速 进 给 的 直线 型 加 减速 时 间 常 数 T 或 钟 型 加 减速 时 间 常 
1620 字 轴 型 数据 了 
数 Tl 
1621 字 轴 型 数据 各 轴 快 速 移动 钟 型 加 减速 时 间 常 数 T2 
1622 字 轴 型 数据 各 轴 插 补 后 切削 进 给 的 加 减速 时 间 常 数 
1623 字 轴 型 数据 各 轴 切 削 进 给 的 指数 型 加 减速 的 FL 速度 
1624 字 轴 型 数据 插 补 后 各 轴 JOG 进 给 的 加 减速 时 间 常 数 
1625 字 轴 型 数据 各 轴 JOG 进 给 的 指数 型 加 减速 的 FL 速度 
1626 字 轴 型 数据 各 轴 螺 纹 切削 循环 时 的 指数 型 加 减速 时 间 常 数 
1626 字 轴 型 数据 各 轴 螺 纹 切削 循环 时 的 指数 型 加 减速 的 FL 速度 
1710 字 节 型 数据 自动 拐角 倍率 时 内 侧 圆 弧 切 削 速 度 的 最 小 减速 比 (MDR) 
1711 字 节 型 数据 内 侧 拐角 倍率 的 内 侧 拐角 判断 角度 ( 9,) 
1712 字 节 型 数据 内 拐角 的 自动 倍率 值 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
1713 双 字 型 数据 内 拐角 倍率 的 起 点 至 拐点 的 距离 L。 
1714 双 字 型 数据 内 拐角 倍率 的 终点 至 拐点 的 距离 L、 
1722 字 节 轴 型 数据 快速 移动 程序 段 重 准时 的 快速 移动 速度 的 减速 比 
1730 字 型 数据 对 应 圆 弧 半 径 R 的 进 给 速度 的 上 限 值 
1731 双 字 型 数据 对 应 于 进 给 速度 上 限 值 的 圆 弧 半 径 值 
1732 字 型 数据 基于 圆 缴 半径 的 进 给 速度 钳制 的 下 限 值 RV 
1740 双 字 型 数据 自动 拐角 减速 时 相 邻 两 程序 段 的 允许 夹 角 
1741 字 轴 型 数据 自动 拐角 减速 功能 结束 速度 〈 揪 补 后 加 减速 ) 
1762 字 轴 型 数据 先行 控制 方式 中 切削 进 给 的 指数 型 加 减速 时 间 常 数 
1763 字 轴 型 数据 先行 控制 方式 中 切削 进 给 的 指数 型 加 减速 的 下 限 速度 
ea 字 型 数据 先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 持 补 后 切 
削 进 给 的 直线 型 或 钟 型 加 减速 时 间 常 数 
先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 各 轴 插 补 
17 小 胃 型 涡 
和 村 数据 局 切 种 进 给 的 直线 型 或 钟 型 加 沽 速 时 间 党 数 
人 双 字 型 数据 AAA 
线 加 减速 的 加 速度 参数 1 ( 插 补 前 直线 加 减速 中 的 最 大 加 工 速度 ) 
先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 时 插 补 前 直 
1771 字 型 数据 线 加 减速 的 加 速度 参数 2 〈 插 补 前 直线 加 减速 中 达到 最 大 加 工 速度 
的 时 间 ) 
1772 字 节 型 数据 提前 插 补 方式 中 加 速 时 间 固 定型 钟 型 加 减速 时 间 常 数 
廓 控制 方 轴 快 移 直 线 型 加 减速 时 间 常 数 T 或 快 移 
3 学 负 型 数据 AAA 线 型 加 减速 时 间 常 数 T 或 快 移 
钟 型 加 减速 时 间 常 数 Tl 
1774 字 轴 型 数据 在 AI 轮廓 控制 方式 中 各 轴 快 移 钟 型 加 减速 时 间 常 数 T2 
人 学 型 数据 自动 拐角 减速 功能 的 下 限 速度 (先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方 
式 或 AI 轮廓 控制 方式 用 ) 
二 元 双 字 型 数据 a a Waa ti i 
式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 用 ) 
1 字 型 数据 和 
成 速 ) 
,速度 差 进行 自动 拐角 减速 的 允许 速度 差 〈 提 
1 字 轴 型 数据 | 进行 自动 拐角 减速 的 允许 速度 差 ( 扣 
成 速 ) 
,速度 差 进 行 自动 拐角 减速 的 各 轴 人 多 许 速 度 关 
字 轴 型 数据 入 所 这 诬 莽 进行 自动 机 角 减 速 的 各 灿 多 活 束 度 关 ( 才 
减速 控制 ) 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
1784 字 型 数据 插 补 前 加 减速 期 间 发 生 超 程 报警 时 的 速度 
1785 字 轴 型 数据 用 加 速度 确定 进 给 速度 时 ， 决 定 允 许 加 速度 的 参数 
各 字 型 数据 先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 时 搬 补 前 直 
开 线 加 减速 到 达 最 大 加 工 速度 所 需 时 间 (旋转 轴 用 ) 
2 在 AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 ， 提 前 插 补 方式 加 速 时 间 
1787 字 节 型 数据 





6. 伺服 机 床 数据 速 查 表 














数据 位 地 址 





























固定 型 钟 型 加 减速 时 间 常 数 〈 旋 转轴 用 ) 


表 4-23 ”关于 伺服 的 机 床 参 数 速 查 表 


字 节 地 址 符号 


机 床 数据 位 含义 


通过 表 4-23 中 的 机 床 参数 设 定 ，FANUC 0iC 系统 可 以 设 定 伺服 的 一 些 控制 功能 。 





1800 


一 


CVR 


位 置 控制 准备 好 信号 PRDY 接 通 之 前 ， 速 度 控 制 就 绪 信 号 VRDY 
先 接 通 时 ,0 ; 出 现 伺 服 报警 ，1 : 不 出 现 伺服 报警 








OZR 


下 述 条 件 下 ， 在 自动 运行 进 给 暂停 状态 试 
0: 手动 返回 参考 点 不 能 执行 ， 发 出 P/S091 
考点 可 以 执行 且 没 有 报警 

条 件 : 四 有 剩余 移动 量 时 ，@@ 辅 助 功能 ( 
执行 时 ; @ 暂 停 循环 或 固定 循环 正在 执行 时 











图 手动 返回 参考 点 时 ， 
报警 ，1， 手动 返回 参 








M、S、T 功能 ) 正在 





FFR 





0: 前 僻 控制 仅 切 前 进 给 有 效 ; 1: 前 馈 控 制 切削 进 给 和 快速 移动 


均 有 效 





RBK 








切削 进 给 和 快速 移动 分 别 进行 反 向 间隙 


进行 





























补偿 ，0: 不 进行 ; 1: 





1801 


PMI1 





PM2 








当 使 用 伺服 电动 机 速度 控制 功能 时 ， 主 轴 与 电动 机 的 速度 倍 比 








倍 比 PM2 PMI1 














jk 
入 
MD 

一 | 一 | 局 | 己 

je | | | 











,主轴 速度 
信 比 = 刘 动 机 速度 





CCI 




















0: 切削 进 给 时 的 到 位 宽度 设 定 在 参数 No. 1826 (与 快速 进 给 时 
相同 ) 中 ; 1: 切削 进 给 时 的 到 位 宽度 用 参数 No. 1801.5 (CIN ) 





设 定 














CIN 








参数 No. 1801.4 (CCI) 设 为 1 时 ,切削 进 给 的 到 位 宽度 为 ，0: 
下 一 个 程序 段 是 切削 进 给 时 ， 参 数 No. 1827 的 值 有 效 ; 下 一 个 程序 











段 不 是 切削 进 给 时 ， 参 数 No. 1826 的 值 有 效 








; 1; 与 下 一 个 程序 段 





无 关 ， 参 数 No. 1827 的 值 有 效 (快速 移动 时 参数 No. 1826 的 值 有 


效 ， 切削 进 给 时 参数 No. 1827 的 值 有 效 ) 





第 4 音 数控 系统 的 机 床 数 据 “119 


























( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
0 CTS 是 否 使 用 基于 伺服 电动 机 的 速度 控制 功能 ，0: 不 使 用 ; 1: 使 用 






































带 绝对 地 址 参考 标记 的 编码 器 〈 直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) 的 轴 
1 DC4 参考 点 建立 如 下 ,0: 检测 到 三 个 参考 标记 后 建立 绝对 位 置 ; 1: 检 
测 到 四 个 参考 标记 后 建立 绝对 位 置 














带 绝 对 地 址 参考 标记 的 直线 光栅 尺 的 轴 参 考点 建立 如 下 ,0: 取 







































































1802 六 DC2 决 于 参数 No. 1802. 1 (DC4) 的 设 定 ; 1: 检测 到 两 个 参考 标记 后 建 
立 绝对 位 置 
人 在 反 向 间隙 补偿 中 ， 移 动 方向 的 确定 ，0: 不 考虑 补偿 量 ( 螺 距 、 
外 部 机 械 坐 标 偏 移 等 ) ; 1: 考虑 补偿 量 (FS15 格式 ) 
本 旧 令 倍 乘 比 (CMR) 的 处 理 在 ,0: 搬 补 后 的 加 减速 后 ; 1: 插 补 
后 的 加 减速 前 
0 TQ1 限制 转 矩 时 ，0: 进行 到 位 检查 ; 1: 不 进行 到 位 检查 
jk 限制 转 矩 时 ，0: 进行 停止 /移动 期 间 的 超 差 检 查 ;1: 不 进行 停 
1803 止 /移动 期 间 的 超 差 检查 
人 et 使 用 PMC 轴 控 制 功能 的 轴 在 执行 转 抢 控制 时 ，0: 不 进行 位 置 跟 
踪 操 作 ; 1: 进行 位 置 跟踪 操作 
当 “VRDY OFF ”报警 忽略 信号 为 1 时 ， 要 解除 急 停 状态 ，0 : 
4 IVO 直到 “VRDY OFF” 报 警 忽略 信号 变 为 0 时 ， 才 能 解除 ; 1: 可 以 解 


除 





当 一 个 轴 检 测 到 异常 负载 时 ，0: 所 有 轴 均 停止 ， 并 产生 伺服 报 
1804 5 ANA 警 ; 1: 伺服 不 报警 ， 仅 异常 负载 轴 所 在 组 的 伺服 轴 停 止 在 互 锁 状 
态 (各 轴 的 组 号 用 参数 No. 1881 设 定 ) 











当 “VRDY OFF” 报 警 忽略 信号 “IGNVRY” 为 1 或 各 轴 “VRDY 
6 SAK OFF” 报警 忽略 信号 “IGVRY1 - IGVRY4” 为 1 时 ，0: 伺服 准备 
好 信号 “SA” 变 为 0; 1: 伺服 准备 好 信号 “SA” 保持 为 1 

































































PMC 轴 控 制 转 和 矩 时 ， 如 果 不 进行 位 置 跟踪 ， 伺服 误差 计数 器 ， 
1805 1 TQU i 
0: 更 新 ; 1: 不 更 新 
当 ai 系列 伺服 放大 器 处 于 警示 状态 时 〈 例 如 风扇 停 转 ) ，0: 产 
生 报 警 自动 运行 进入 进 给 暂停 状态 ,伺服 轴 减 速 停止 ;1; 不 产生 
1807 2 SWP 








报警 继续 自动 运行 ， 当 放大 器 状态 由 警示 状态 变 为 报警 状态 时 ， 停 
止 伺服 运行 
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数据 位 地 址 


地 址 


( 续 ) 


机 床 数据 位 含义 





1815 

















对 于 B 类 型 旋转 轴 ， 如 果 其 连接 光 
维持 速度 数据 ; 1: NC 维持 速度 数据 


忆 








斥 没 有 速度 数据 ，0: NC 不 





OPTx 








0: 不 使 用 分 离 型 脉冲 编码 器 ; 1: 使 
用 感应 同步 器 的 绝对 位 置 系统 ， 须 将 








用 分 离 型 脉冲 编码 器 
该 参数 设 1 








DCLx 





作为 分 离 型 位 置 检测 器 ，0: 既 不 是 带 绝 对 地 址 参考 标记 的 编码 





器 〈 直 线 光 栅 斥 或 旋转 编码 器 ) ， 也 不 是 带 绝 对 地 址 零点 的 编码 器 















































(直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) (检测 电路 C) ; 1: 带 绝 对 地 址 参考 标 








记 的 编码 器 ( 直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 )， 或 者 是 带 绝对 地 址 零点 











的 编码 器 〈 直 线 光栅 斥 或 旋转 编码 器 ) 





(检测 电路 C) 





DCRx 


Ba 


码 





绝对 地 址 参考 标记 的 编码 器 是 ，0: 直线 光 栅 尺 ; 1: 旋转 编 























APZx 








使 用 绝对 位 置 检测 器 时 ， 机 械 位 置 与 
不 一 致 ; 1: 一 致 





绝对 位 置 检测 器 的 位 置 ,0: 





APCx 




















0: 不 使 用 绝对 位 置 检 测 器 ; 1: 使 








绝对 位 置 检测 器 





NRTx 


当 旋 转轴 的 机 床 坐标 值 经 过 零度 点 或 循环 显示 点 (360° 或 参数 
No. 1260 的 设 定 值 ) 时 ，0: 零点 (参数 No. 1860 和 1861) 更 新 ; 











1: 零点 (参数 No. 1860 和 1861) 不 更 
当 使 用 不 保持 速度 数据 的 光栅 尺 时 ， 











新 
设 定 此 参数 为 1 
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SCRx 





对 于 B 类 型 旋转 轴 ， 当 使 用 不 保持 速度 数据 的 光 机 尺 时 ， 光 机 尺 





数据 转换 ，0: 不 执行 ; 1: 执行 





SCPx 


当 参 数 No. 1802.2 (DC2) 设 定 为 1 











时 ， 带 绝对 地 址 参考 标记 的 


编码 器 ( 直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) 的 零点 位 于 ，0: 负 侧 ， 从 编 
码 器 零点 侧 看 参考 点 位 于 正 侧 ; 1: 正 侧 ， 从 编码 器 零点 侧 看 参考 


点 位 于 负 侧 











TANx 








2 


0; 不 使 用 双 电动 机 驱动 控制 ; 1; 使 








用 双 电 动机 驱动 控制 
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RFSx 



































的 轴 如 果 尚 未 建立 参考 点 时 ， 自 动 返回 


考点 后 , 0: 移动 到 参考 点 位 置 ; 1: 不 移动 到 参考 点 位 置 ， 动 作 


完成 


带 绝对 地 址 参考 标记 的 编码 咒 〈 直 线 光栅 尺 或 旋转 编 三 器) 或 带 
绝对 地 址 零点 的 编码 器 〈 直线 光 栅 尺 或 旋转 编码 器 ) (检测 电路 C) 
忆 





参考 点 指令 G28 ， 在 建立 参 











DF2x 














带 绝 对 地 址 参考 标记 的 编码 器 ( 直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) 或 带 





绝对 地 址 零点 的 编码 器 ( 直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) (检测 电路 C) 
的 轴 如 果 其 参考 点 已 经 建立 时 ， 自 动 返 回 参 考点 指令 C28，0: 移 
动 到 参考 点 位 置 ， 1 : 不 移动 到 参考 点 位 置 ， 动 作 完成 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
是 ee 带 绝 对 地 址 参考 标记 的 编码 器 ( 直线 光栅 斥 或 旋转 编码 器 ) 的 轴 
使 用 快 移 指令 或 手动 进 给 执行 参考 点 返回 ，0: 不 允许 ; 1: 允许 
2 于 是 否 使 用 带 绝 对 地 址 零点 的 编码 器 (直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) 
(检测 电路 C) ，0: 不 使 用 ，1: 使 用 
0: 各 轴 伺 服 关 断 时 ， 由 跟踪 信号 决定 是 否 进行 位 置 跟踪 ; 跟踪 
0 FUPx “| 信号 “*FLWU” 为 0 时 ， 进 行 跟 踪 ; 跟踪 信号 “* FLWU” 为 1 
时 ， 不 进行 跟踪 ; 1: 各 轴 伺 服 关 断 时 ， 不 进行 位 置 跟踪 
发 生 伺 服 报警 No.445 (软件 断 线 )、No.446 (硬件 断 线 )、 
1 CRFx ”|No.447 (硬件 断 线 ) (分 离 型 ) 或 No.421 ( 双 位 置 反馈 误差 过 大 ) 
时 ,0; 保留 设 定 的 参考 点 ; 1: 重新 建立 参考 点 
1819 
带 绝对 地 址 参考 标记 的 编码 器 ( 直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) 或 带 
5 i 绝对 地 址 零点 的 编码 器 ( 直线 光栅 尺 或 旋转 编码 器 ) (检测 电路 C) 
的 轴 ， 在 手动 参考 点 返回 结束 后 是 否 自动 设 定 参 数 No. 1883 和 
No. 1884，0: 不 设 定 ; 1: 设 定 
ee 0: 先行 控制 方式 中 ,使 用 提前 前 馈 功 能 ，1 ， 先行 控制 方式 中 ， 
不 使 用 提前 前 馈 功 能 
1820 字 节 轴 型 数据 各 轴 指 令 倍 乘 比 (CMR ) 
1821 双 字 轴 型 数据 各 轴 的 参考 计数 器 容量 
1825 字 轴 型 数据 各 轴 的 伺服 环 增益 
1826 字 轴 型 数据 各 轴 的 到 位 宽度 
1827 字 轴 型 数据 设 定 各 轴 切 削 进 给 的 到 位 宽度 
1828 字 轴 型 数据 各 轴 移 动 中 的 最 大 允许 位 置 偏差 量 
1829 字 轴 型 数据 各 轴 停 止 时 的 最 大 允许 位 置 偏差 量 
1830 字 轴 型 数据 各 轴 伺 服 关 断 时 的 位 置 偏差 量 极限 值 
1836 字 节 轴 型 数据 可 以 进行 参考 点 返回 的 伺服 误差 量 
1850 双 字 轴 型 数据 各 轴 的 栅 格 偏 移 量 或 参考 点 偏 移 量 
1851 字 轴 型 数据 各 轴 的 反 向 间隙 补偿 量 
1852 字 轴 型 数据 各 轴 快 速 移动 时 的 反 向 间隙 补偿 量 
1867 双 字 型 数据 光栅 尺 数据 转换 闪 值 (全 轴 适 用 ) 
1868 双 字 轴 型 数据 光栅 尺 数据 转换 阐 值 (各 轴 用 ) 
1874 字 轴 型 数据 感应 同步 器 转换 系数 的 分 子 
1875 字 轴 型 数据 感应 同步 器 转换 系数 的 分 母 


























“122 . 


FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 

































































































































































































































































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
1876 字 轴 型 数据 感应 同步 器 的 一 个 齿 距 
1880 字 轴 型 数据 异常 负载 检测 报警 的 时 间 
1881 字 节 轴 型 数据 检测 异常 负载 时 的 组 号 
1882 字 节 轴 型 数据 绝对 地 址 参考 标记 编码 器 标记 2 间隔 
对 于 带 绝 对 地 址 参考 标记 的 编码 器 或 带 绝 对 地 址 零点 的 编码 器 
1884 双 字 轴 型 数据 _ 本 
人 (检测 电路 C) ， 标 记 零点 到 参考 点 的 距离 
对 于 带 绝对 地 址 参考 标记 的 编码 器 或 带 绝 对 地 址 零点 的 编码 器 
和 学 负 型 数据 外 对 后 Se IJ 编 es 外 对 地 和 编码 器 
(检测 电路 C) ， 标 记 零 点 到 参考 点 的 距离 2 
1886 字 轴 型 数据 转 抢 控制 期 间 总 行程 的 最 大 允许 值 
1895 字 节 型 数据 取消 转 矩 控制 时 的 位 置 偏差 量 
1896 字 型 数据 用 于 铣削 刀具 的 伺服 轴 号 
1897 字 型 数据 伺服 电动 机 轴 侧 齿轮 齿 数 
在 手动 进 给 方式 下 ， 精 细 加 减速 功能 和 前 馈 功 能 ，0: 无 效 ; 1: 
1901 4 RFD 外 
有 效 
0: FSSB 设 定 方式 是 自动 设 定 方式 ( 当 在 FSSB 设 定 画面 设 定 了 
轴 和 放大 器 的 信息 时 ， 参 数 No.1023、No.1905、No. 1910 至 
0 ASE No. 1919 、No. 1936 和 No. 1937 自动 设 定 ); 1: FSSB 设 定 方 式 是 手 
1902 动 设 定 方式 2 (参数 No.1023、No. 1905、No. 1910 至 No. 1919、 
No. 1936 和 No. 1937 手工 设 定 ) 
i 当选 择 FSSB 自动 设 定 方式 时 (参数 No. 1902.0 (FMD) 设 为 0)， 
自动 设 定 ， 0 : 未 完成 ; 1: 完成 
1904 0 DSPx 0: 两 个 轴 使 用 一 个 DSP (普通 轴 ) ; 1: 一 个 轴 使 用 一 个 DSP 
0 FSLx 伺服 放大 器 和 伺服 软件 之 间 的 接口 类 型 快速 型 ，1: 慢 速 型 
1905 6 PM1x 第 一 分 离 型 检测 器 接口 单元 , 0: 不 使 用 ; 1: 使 用 
7 PM2x 第 二 分 离 型 检测 器 接口 单元 , 0: 不 使 用 ; 1: 使 
1931 字 节 轴 型 数据 第 一 分 离 型 检测 器 接口 单元 的 插座 号 (用 于 FSSB 设 定 画 面 ) 
1932 字 节 轴 型 数据 第 二 分 离 型 检测 器 接口 单元 的 插座 号 (用 于 FSSB 设 定 画面 ) 
1933 字 节 轴 型 数据 Cs 轮廓 控制 轴 (用 于 FSSB 设 定 画面 ) 
1934 字 节 轴 型 数据 双 电 动机 驱动 主轴 和 从 轴 轴 号 ( 用 于 FSSB 设 定 画面 ) 
1936 字 节 轴 型 数据 第 一 分 离 型 检测 器 接口 单元 的 连接 号 
1937 字 节 轴 型 数据 第 二 分 离 型 检测 器 接口 单元 的 连接 号 
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7. 输入 /输出 设 定 机 床 参数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 通过 表 4-24 的 机 床 参数 设 定 ， 可 以 对 开关 量 输入 /输出 信号 的 形 
式 、 标 准 进行 设 定 。 
8. 显示 与 加 工程 序 编辑 设 定 机 床 参数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 可 以 通过 机 床 数据 的 设 定 对 系统 显示 功能 进行 选择 ， 还 可 以 对 加 工 
程序 编辑 功能 进行 选择 ， 这 些 参数 见 表 4-25。 
表 4-24 关于 DLDO 的 机 床 参数 速 查 表 
























































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
表示 倒 回 进行 的 信号 RWD，0: 在 因 复 位 和 倒 回信 号 RRW 引起 
2 RWM 的 阅读 机 倒 带 中 输出 RWD 信号 ; 1: 因 复 位 和 倒 回信 号 RRW 引起 
的 阅读 机 倒 带 中 和 程序 存储 器 的 程序 倒 回 中 都 输出 RWD 信和 号 
3001 于 指令 G28 和 时 ， 返 回 参 考点 信号 的 输出 ，0: 完成 返回 参考 
点 的 操作 后 ; 1: ts 机 床 定位 在 参考 点 时 
, i M、S、T 和 B 代码 的 选 通 信和 号 和 完成 信号 的 执行 ， 0: 通常 ; 1 
高 速 
进 给 倍率 信号 和 快速 移动 倍率 信号 ，0: 使 用 负 逻 辑 ; 1: 使 用 正 
3002 4 IOV 
逻辑 
0 ITL 0: 互 锁 信号 有 效 ; 1: 互 锁 信 和 号 无 效 
2 ITX 0: 各 轴 互 锁 信号 有 效 ; 1: 各 轴 互 锁 信号 无 效 
3 DIT 0: 各 轴 方 向 互 锁 信 号 有 效 ; 1: 各 轴 方 向 互 锁 信 号 无 效 
DA 当 参 数 No. 3003.3 (DIT) 设 为 0， 各 轴 方 向 互 锁 信号 ，0: 仅 手 
动 操 作 有 效 ， 自 动 操作 无 效 ; 1: 手动 操作 和 自动 操作 都 有 效 
3003 ee 返回 参考 点 减速 信号 ( * DEC1 ~ * DEC4) ，0: 当 该 信号 为 0 时 
减速 ; 1: 当 该 信号 为 1 时 减速 
让 全 轴 移 动 中 信号 设 定 为 0 的 时 间 ，0: 轴 分 配 结束 时 (减速 期 间 ， 
该 信号 为 0); 1: 轴 减 速 结束 ， 并 且 当 前 位 置 到 位 时 
. ve 使 用 动态 图 形 功 能 绘图 (机 床 不 移动 ) 时 ， 轴 移动 信号 ，0: 输 
出 ; 1: 不 输出 
程序 段 启动 互 锁 信 号 * BSL 和 切削 程序 段 启动 互 锁 信 号 * CSL， 
0 BSL 
0 : 无 效 ; 1 4 有 效 
ee 一 个 程序 段 指令 执行 一 个 以 上 操作 时 ( 如 固定 循环 ) ， 程 序 段 启 
1 BCY 动 互 锁 信号 * BSL，0: 仅 在 第 一 循环 开始 时 检测 ; 1: 在 每 个 循环 
开始 时 检测 
5 OTH 0: 检查 超 程 限 位 信号 ; 1: 不 检查 超 程 限 位 信号 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
0: 返回 参考 点 减速 信号 使 用 X009; 1: 返回 参考 点 减速 信号 使 
用 G196 (X009 无 效 ) 
BbN 0: 工件 号 检索 信号 使 用 PN1、PN2、PN4、PN8、PN16 〈G009 ) ; 
3006 1: 工件 号 检索 信号 使 用 EPNO ~ EPN13 (G024，G025) 
当 使 用 工件 号 检索 功能 时 ， 开 始 检 索 用 ，0: 自动 运行 启动 信号 
2 EPS ST (自动 方式 运行 启动 时 ); 1: 工件 号 检索 启动 信号 EPNS 
(G025.7) (ST 信号 不 能 启动 检索 ) 
指定 到 X 地 址 的 信号 ，0: 固定 在 这 些 地 址 ; 1: 可 重新 分 配 到 任 
3008 2 XSG 意 地 址 ( 急 停 信号 * ESP < X8.4 > 的 地 址 不 能 更 改 ) ， 当 选择 分 配 
下 任意 地 址 时 ， 设 定 参数 No. 3012 到 No. 3014 
3010 字 型 数据 选 通信 号 MF、TF 、SF、BF 的 延 时 时 间 
3011 字 型 数据 M、T、S、B 的 完成 信号 (FIN) 的 最 小 宽度 
3012 字 型 数据 分 配给 跳 转 信号 的 地 址 
3013 字 轴 型 数据 分 配给 参考 点 返回 减速 信号 的 地 址 
3014 字 节 轴 型 数据 分 配给 参考 点 返回 减速 信号 的 位 地 址 
3017 字 型 数据 复位 信号 的 输出 时 间 
3030 字 节 型 数据 M 代码 的 允许 位 数 
3031 字 节 型 数据 S 代码 的 允许 位 数 
3032 字 节 型 数据 T 代 码 的 允许 位 数 
3033 字 节 型 数据 B 代码 的 允许 位 数 
表 4-25 常用 显示 及 程序 编辑 的 机 床 参数 速 查 表 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
在 诸如 操作 履历 画面 和 帮助 画面 中 ，MDI 面板 上 的 按键 有 以 下 两 
1 CME 种 显示 ,0: 英文 ; 1: 符合 CE 标准 的 图 形 (需要 支持 CE 标准 图 
S09 形 的 字符 发 生 器 ) 
有 COR 0: 显示 设 定单 色 ; 1: 显示 设 定 彩色 
ei 画面 切换 和 方式 切换 时 ， 键 入 缓冲 器 中 的 内 容 是 否 清除 ，0: 清 
除 ; 1: 不 清除 
3101 
后 台 编 辑 选择 前 台 已 经 选择 的 程序 时 ，0: 不 可 选择 ( 出现 BP/S 
报警 No. 140) ; 1: 可 选择 (但 只 能 显示 程序 ， 不 能 编辑 ) 
3103 2 NMH 0: 系统 报警 履历 画面 不 显示 ; 1: 系统 报警 履历 画面 显示 
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( 续 ) 


数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 








0: 机 床 的 位 置 显示 按照 输出 单位 显示 (与 输入 是 米 制 或 英制 无 
关 ， 米 制 机 床 用 米 制 单位 显示 ， 英 制 机 床 用 英制 单位 显示 ) ; 1: 机 






































0 MCN 
床 的 位 置 显示 按照 输入 单位 显示 ( 米 制 输入 时 ， 用 米 制 显示 ; 英制 
输入 时 ， 用 英制 显示 ) 
3 PPD 坐标 系 设 定时 ， 相 对 位 置 显示 ，0: 不 预 置 1: 预 置 
相对 位 置 的 显示 ，0: 显示 考虑 刀具 长 度 补偿 (M 系列 ) 或 刀具 





























4 DRL 偏 置 (T 系列 ) 的 实际 位 置 ; 1: 显示 不 含 刀具 长 度 补偿 (M 系 
列 ) 或 刀具 偏 置 (T 系列 ) 的 编程 位 置 























3104 相对 位 置 的 显示 ，0: 显示 考虑 刀 尖 补偿 (M 系列 ) 或 刀 尖 半径 
5 DRC 补偿 (TT 系列 ) 的 实际 位 置 ; 1 ， 显示 不 含 刀 尖 补偿 (M 系列 ) 或 
刀 尖 半径 补偿 (TT 系列 ) 的 编程 位 置 

















绝对 位 置 显示 ，0: 显示 考虑 刀具 长 度 补偿 (M 系列 ) 或 刀具 偏 
6 DAL 置 (T 系 列 ) 的 实际 位 置 ; 1: 显示 不 含 刀 有 具 长 度 补偿 (M 系列 ) 
或 刀具 偏 置 (T 系 列 ) 的 编程 位 置 




















绝对 位 置 显 示 ，0: 显示 考虑 刀 尖 补偿 〈(M 系列 ) 或 刀 尖 半径 补 
7 DAC 类 (T 系 列 ) 的 实际 位 置 ， 1: 显示 不 含 刀 尖 补偿 〈(M 系列 ) 或 刀 
尖 半 径 补偿 〈(T 系列 ) 的 编程 位 置 























当前 位 置 显 示 画 面 ， 程 序 检查 画面 和 程序 画面 (MDI 方式) 是否 


























































































































0 DPF 国生 可 
显示 实际 速度 ，0: 不 显示 ; 1: 显示 
ee 在 实际 速度 显示 中 是 否 附 加 PMC 控制 轴 的 移动 , 0: 附加 ; 1: 
不 附加 
3105 
0: 不 显示 实际 主轴 速度 和 T 代码 ; 1: 显示 实际 主轴 速度 和 T 
2 DPS 
代码 
5 SR 简易 同步 控制 中 从 动 轴 (参照 参数 No. 8311) 的 移动 量 ， 是 否 显 
示 在 实际 速度 上 , 0: 显示 ; 1: 不 显示 
1 GPL 在 程序 列表 画面 ， 分 组 排列 功能 是 否 有 效 ，0: 无 效 ; 1: 有 效 
a 在 多 主轴 控制 中 ， 显 示 实 际 主轴 速度 的 名 称 ，0: 与 所 选择 的 位 
置 编码 器 无 关 ; 1: 与 所 选择 的 位 置 编码 器 有 关 
3106 
4 OPH 0: 不 显示 操作 履历 画面 ; 1: 显示 操作 履历 画面 
5 SOV 0: 不 显示 主轴 倍率 值 ; 1: 显示 主轴 倍率 值 
了 OHS 0: 执行 操作 履历 采样 ;1: 不 执行 操作 履历 采样 
0: 复位 时 ， 不 清除 DNC 运行 程序 的 显示 ; 1: 复位 时 ， 清 除 
3107 2 DNC Ce 
DNC 运行 程序 的 显示 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
ee 在 每 转 进 给 方式 实际 速度 显示 ，0: MM/MIN 或 INCH/MIN; 1: 
MM/REYV 或 INCH/REV 
0: 按 程序 登陆 的 顺序 显示 程序 目录 表 ; 1: 按 程序 号 顺序 显示 程 
3107 4 SOR a 
序 目 录 表 
人 ee 0: 程序 显示 画面 中 ， 不 显示 模 态 状态 ; 1: 程序 显示 画面 中 ， 显 
示 模 态 状 态 (但 只 在 MDI 方式 ) 
3 i 程序 检查 画面 了 代码 的 显示 , 0: 显示 由 程序 指令 的 TT 代码 (T) ; 
1: 显示 由 PMC 指令 的 TT 代码 (HD. T/ANX. T) 
4 WCI 在 工件 坐标 系 画 面 ， 计 数 器 输入 是 否 有 效 ，0: 无 效 ; 1: 有 效 
3108 
6 SLM 0: 不 显示 主轴 负载 表 ; 1: 显示 主轴 负载 表 
在 当前 位 置 显示 画面 及 程序 检查 画面 是 否 显示 手动 连续 进 给 速 
7 JSP i 2 ee 
度 ，0: 不 显示 ; 1: 显示 
ee 显示 刀具 磨损 /外 形 补 偿 量 时 ， 号 码 左 边 是 否 显示 “W”, 0: 显 
示 ; 1: 不 显示 
3109 证 在 刀具 偏 置 画 面 、 工 件 系 偏 移 画面 (T 系列 ) 是 和 否 显示 软 键 
【INPUT】, 0: 显示 ; 1: 不 显示 
5 RHD 手 轮 中 断 时 ， 相 对 位 置 显示 ，0: 不 更 新 ; 1 : 更 竟 
3110 2 AHC 0: 报警 履历 可 以 用 软 键 清除 ; 1: 报警 履历 不 能 用 软 键 清除 
0 SVS 0: 不 显示 伺服 设 定 画面 ; 1: 显示 伺服 设 定 画面 
1 SPS 0: 不 显示 主轴 调整 画面 ; 1: 显示 主轴 调整 画面 
> 5 在 主轴 调整 画面 上 ， 显 示 的 同步 误差 值 , 0: 是 瞬时 值 ; 1: 是 
峰值 
3111 5 OPM 0: 不 显示 运行 监视 画面 ; 1: 显示 运行 监视 画面 
Ops 运行 监视 画面 主轴 速度 表 显 示 ,，0: 主轴 电动 机 速度 ; 1: 主轴 
速度 
本 人 发 生 报警 或 输入 了 操作 信息 时 ，0: 切换 到 报警 /信息 画面 ; 1: 
不 切换 到 报警 /信息 画面 
0 SGD 0: 不 显示 伺服 波形 ; 1: 显示 伺服 波形 
a 0: 不 显示 外 部 操作 信息 履历 画面 ; 1: 显示 外 部 操作 信息 履历 
3112 画面 
3 EAH 0: 在 报警 履历 中 不 记录 外 部 报警 / 安 程序 报警 信息 ; 1: 记录 
5 OPH 0: 操作 履历 记录 功能 有 效 ; 1: 操作 履历 记录 功能 无 效 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
0 MHC 0: 不 能 清除 外 部 操作 信息 履历 的 内 容 ; 1: 可 以 清除 
6 MS0 外 部 操作 信息 履历 的 字符 数 和 履历 个 数 的 设 定 如 下 表 所 示 
MSO MS1 | 履历 的 字符 数 履历 个 数 
3113 0 0 255 8 
7 MS1 0 1 200 10 
1 0 100 18 
1 1 50 32 
在 位 置 显示 面 面 ， 按 下 功能 链 时 ，0: 切换 画面 ，1: 不 
0 IPO POS 
切换 画面 
在 程序 显示 面 面 ， 按 下 功能 刍 时 ，0: 切换 画面 ; 1: 不 
1 IPR PROG 
切换 画面 
(| 
在 偏 置 / 设 定 画 面 ， 按 下 功能 键 | Le 时 , 0; 切换 画面 ; 1: 
2 IOF OFS/SET 
不 切换 画面 
在 系统 显示 画面 ， 按 下 功能 铺 [ 他】 阿 ，0， 切换 画面 ， 1; 不 
3 JSY SYSTEM 
3114 切换 画面 
在 信息 显示 画面 ， 按 下 功能 刍 时 ，0: 切换 画面 ， 1， 不 
4 IMS MESSAGE 
切换 画面 
在 用 户 宏 程 序 画 面 或 图 形 显示 画面 ， 按 下 (小 键盘 ) 或 
CSITM/GR 
5 IUS 
eeam 时 ，0: 切换 画面 ; 1: 不 切换 画面 
6 jE 在 CUSTOM 画面 的 显示 中 ， 按 Po 0: 切换 画 











面 ; 1: 不 切换 画面 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0 NDPx 0: 显示 各 轴 的 当前 位 置 ; 1: 不 显示 各 轴 的 当前 位 置 
NA 0: 显示 绝对 坐标 和 相对 坐标 ; 1: 不 显示 绝对 坐标 和 相对 坐标 
(只 显示 机 械 坐 标 ) 
当前 位 置 显示 中 下 标的 使 用 ，0: 加 在 绝对 、 相 对 、 机 械 坐 标的 
| 轴 名 上 ; 1: 只 加 在 机 械 坐 标的 轴 名 上 
3115 
0: 在 实际 速度 显示 中 ， 附 加 轴 的 移动 数据 ; 1: 不 附加 轴 的 移动 
3 NDFx 
数据 
当前 位 置 (绝对 位 置 、 相 对 位 置 、 机 械 位 置 、 剩 余 移 动量 、 手 轮 
6 D10x 中 断 移动 量 ) 及 工件 原点 偏 移 的 显示 ，0: 按 通 常 显 示 ( 非 10 倍 ) 
1: 按 10 倍 值 显示 
No. 100 报警 (可 以 写 入 参数 ),， 0; 用 pp RES 键 清 
CAN 
2 PWR 
po 
除 ; 1: 用 鱼 RE28ET 清除 
3116 本 在 程序 检查 画面 进 给 速度 F，0: 显示 指定 的 进 给 速度 ; 1: 显示 
(指定 的 进 给 速度 ) x (倍率 ) 
5 BOR 0: 当 发 生 外 部 报警 或 外 部 信息 显示 时 ， 执 行 自动 清除 画面 功能 ; 
1: 当 发 生 外 部 报警 或 外 部 信息 显示 时 ， 不 执行 自动 清除 画面 功能 
6 T8D 了 代码 总 是 显示 为 ， 0: 4 位 ; 1: 8 位 
7 MDC 0: 维护 信息 用 软 刍 全 部 清除 无 效 ; 1 : 维护 信息 用 软 键 有 效 
; Ne 在 程序 检查 画面 是 否 显示 打开 或 关闭 主轴 速度 表 和 负载 表 的 软 
四 键 , 0: 不 显示 ; 1: 显示 
5 在 诊断 画面 是 否 显示 主轴 位 置 数据 (检测 到 一 转 信 和 号 后 的 位 置 编 
3117 码 器 的 脉冲 数 ) ，0: 不 显示 ; 1: 显示 (诊断 号 No. 445 ~ No. 447) 
在 参数 No. 3131 中 设 定 的 各 轴 名 称 下 标 ，0: 仅 在 当前 位 置 画面 
2 ANS 显示 ; 1: 在 参数 画面 、 诊 断 画面 、 报 警 画面 、 报 警 履 历 画面 和 当 
前 位 置 画面 均 显示 
0 AS1 第 1、2 es (SACT) 的 显示 值 ，0: 根据 位 置 编码 
3118 A a st i (与 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
当 具 有 外 部 触摸 屏 选 择 功 能 项 时 ， 外 部 触摸 屏 ，0: 有 效 ; 1 
3119 无 效 
7 NVG 当 使 用 彩色 显示 器 时 ，0: 使 用 VGA 模式 ; 1: 不 使 用 VGA 模式 
3120 字 型 数据 从 发 生 报警 到 采样 停止 之 前 的 时 间 (波形 诊断 功能 
存储 型 波形 诊断 数据 选择 (波形 诊断 功能 ) 
3121 字 节 型 数据 在 存储 型 波形 诊断 功能 中 第 六 种 类 型 的 采样 数据 为 ，0: 温 升 模 
拟 数据 ; 1: 主轴 负载 表 数 据 
3122 字 型 数据 在 操作 履历 中 记录 时 间 数 据 的 间隔 
3123 字 节 型 数据 画面 自动 清除 时 间 
3124.0 ~ 程序 检查 画面 中 显示 模 态 G 代码 时 ，x x 组 的 G 代码 ，0: 显示 ; 
Dxx (xx:0l~25) 二 
3127. 0 1: 不 显示 
3131 字 节 轴 型 数据 各 轴 名 称 下 标 
3132 字 节 轴 型 数据 当前 位 置 显示 轴 名 称 (绝对 坐标 ) 
3133 字 节 轴 型 数据 当前 位 置 显示 轴 名 称 (相对 坐标 ) 
3134 字 节 轴 型 数据 工件 坐标 系 画 面 和 工件 系 偏 移 画面 的 轴 显 示 顺 序 
1: 显示 为 中 文 ; 0: 并 且 No. 3102、3119、3190 其 他 位 都 为 0 
3190 6 CH2 ea 
时 ， 显 示 英 文 
实际 切削 进 给 速度 显示 单位 (每 转 进 给 ) ，0: 每 分 钟 进 给 速度 ; 
0 FPS 1: 主轴 每 转 进 给 速度 
该 参数 在 参数 No. 3107.3 (REV) 为 1 时 有 效 
2 WKI 在 工件 坐标 系 设 定 画 面 ， 软 键 【INPUT】,， 0: 显示 ; 1: 不 显示 
2 ee 在 设 定 (SETTING) 面 面 输 入 数据 时 ， 确 认 信息 ，0: 不 显示 ; 
1: 显示 
5 FSS 进 给 速度 显示 的 切换 ，0: 根据 操作 状态 设 定 ; 1: 根据 DI 信号 
5 EAP 在 偏 置 画面 压 下 软 键 【 ERASE】 清除 偏 置 值 时 出 现 的 软 键 
【ALL】 位 置 ,， 0: 不 变化 ; 1: 变化 
0: 机 床 远 程 诊断 信息 布告 功能 有 效 ; 1: 机 床 远程 诊断 信息 布告 
3192 5 RDM 
功能 无 效 
按 下 【SYSTEM】 功 能 键 ，0: 显示 参数 设 定 辅助 画面 ; 1: 不 显 
3195 2 CPR en Re 
示 参 数 设 定 辅助 画 
用 ISO 代码 输出 程序 号 时 ， 地 址 0，0: 输出 “:”; 1: 输出 
3201 3 PUO es 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0 0: 不 禁止 程序 号 为 8000 ~ 8999 号 的 程序 编辑 ; 1: 禁止 程序 号 
为 8000 ~ 8999 号 的 程序 编辑 
当 要 删除 或 输出 当前 选择 程序 之 外 的 程序 时 ，0: 不 保持 所 选 程 
序 的 显示 ; 1: 保持 所 选 程序 的 显示 
5 Ee 用 程序 目录 面 面 的 软 键 【CONDENSE】 压缩 程 序 ，0: 不 压缩 
3202 (不 显示 软 键 【CONDENSE】); 1: 压缩 
os 0: 不 禁止 程序 号 09000 ~ 9999 的 程序 编辑 ;， 1: 禁止 程序 号 
09000 ~ 9999 的 程序 编辑 
5 CPD 删除 NC 程序 时 ， 确 认 信 息 和 确认 软 键 ，0: 不 显示 ; 1: 显示 
6 二 0: 允许 检索 被 保护 程序 的 程序 号 ; 1: 不 允许 检索 被 保护 程序 的 
程序 号 
当 MDI 方式 开始 运行 后 ， 运 行 期 间 进 行程 序 编辑 ，0: 可 以 ; 1: 
5 MIE 关 下 
0 8 Me 在 MDI 方式 单程 序 段 运行 时 ， 程 序 中 的 最 后 程序 段 执行 完 时 ,已 
执行 的 程序 ，0: 不 删除 ， 1: 删除 
用 复位 操作 ，0: 不 删除 在 MDI 方式 编辑 的 程序 ，1 ， 删除 在 MDI 
方式 编辑 的 程序 
全 | 使 用 小 键盘 时 ,“ [” 和 “]” 字 符 , 0: 作为 “[” 和 “]” 使 
用 ; 1: 作为 “(” 和 “)” 使 用 
是 否 使 用 输入 字符 扩展 功能 ，0: 不 使 用 ; 1: 使 用 (显示 软 键 
3204 5 EXK re 
6 WR 在 MDI 方式 运行 中 ， 当 执行 M02、M30 或 EOR (%) 时 ， 对 于 
已 编制 的 MDI 程序 ，0: 自动 删除 ; 1: 不 自动 删除 
村。 Co 当 显示 和 输出 程序 时 ， 程 序 注释 中 的 骨 号 “:”，0: 转换 为 字母 
“0”; 1: 用 “:” 显 示 或 输出 
3205 
Dae 0: 在 偏 置 画 面 ， 偏 置 值 能 用 软 键 删 除 , 1: 偏 置 值 不 能 用 软 键 
删除 
1 MIF 0: 不 禁止 编辑 维护 信息 画面 ; 1: 禁止 编辑 维护 信息 画面 
3206 0: CNC 画面 显示 功能 双 显 示 无 效 ;， 1: CNC 画面 显示 功能 双 显 示 
有 效 
ee 0: MDI 面板 上 【SYSTEM】 功 能 键 有 效 ; 1: MDI 面板 上 【SYS- 
3208 TEM】 功 能 键 无 效 
COK 0: 自动 画面 清除 功能 有 效 ; 1: 自动 画面 清除 功能 无 效 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0: 子 程序 执行 时 ， 主 程序 的 程序 号 不 显示 ; 1: 主 程序 的 程序 号 
3209 0 MPD 
显示 
3210 双 字 型 数据 (密码 ) 该 参数 设 定 保护 09000 ~9999 号 程序 的 密码 
3211 双 字 型 数据 关键 字 
3216 字 型 数据 自动 插入 程序 号 时 号 数 的 增 量 值 
人 当 程 序号 为 8000 ~ 8999 的 程序 作为 子 程序 或 宏 程序 执行 时 ， 在 
程序 画面 显示 ， 0: 不 禁止 ; 1; 禁止 
3232 
Ni 当 程 序号 为 9000 ~ 9999 的 程序 作为 子 程序 或 宏 程序 执行 时 ， 在 
程序 画面 显示 ,0: 不 禁止 ; 1: 禁止 
0: 不 禁止 用 MDI 键 输入 刀具 偏 置 量 (刀具 磨损 偏 置 量 ); 1: 禁 
0 WOF 止 用 MDI 刍 输入 刀具 偏 置 量 (用 参数 No. 3294 和 No. 3295 设 定 禁 止 
变更 设 定 值 的 偏 置 号 的 范围 ) 
0: 不 禁止 用 MDI 键 输入 刀具 外 形 偏 置 量 ; 1: 禁止 用 MDI 键 输 
1 GOF 入 刀具 偏 置 量 (用 参数 No. 3294 和 No. 3295 设 定 禁 止 变更 设 定 值 的 
置 号 的 范围 ) 
5 Me 0: 不 禁止 用 MDI 键 输入 宏 程 序 变 量 ;， 1: 禁止 用 MDI 键 输入 安 
程序 变量 
3240 ee 0: 不 禁止 用 MDI 键 输 入 工件 零点 偏 置 量 ; 1: 禁止 用 MDI 键 输 
入 工件 零点 偏 置 量 
4 ji 在 自动 运行 中 或 暂停 时 用 MDI 键 输入 工件 原点 偏 置 量 和 工件 坐标 
系 偏 移 量 (T 系列 ) ，0: 不 禁止 ; 1: 禁止 
e Me 用 MDI 刍 输 入 宏 程序 变量 ,0: 任何 方式 均 可 以 输入 ; 1: 只 在 
MDI 方式 才 可 以 输入 
je 存储 器 的 保护 键 ，0: 使 用 KEY1、KEY2、KEY3 和 KEY4 信号; 
1: 只 使 用 KEY1 信和 号 
a0 py 刀具 磨损 补偿 量 的 输入 ，0: 用 存储 器 保护 键 信号 KEY1 确定 ; 
1: 与 储存 器 保护 键 信和 号 KEY1 无 关 ， 总 是 可 以 输入 
KEYPRM 信号 (存储 器 保护 信号 、 参 数 可 写 设 定 )，0: 无 效 ; 
1: 有 效 
3292 7 PK5 a oe 
如 果 该 参数 设 定 为 1， 设 定 画 面 的 PWE 无 效 ， 信 号 KEYPRM 
< G46. 0 > 用 于 存储 器 保护 和 参数 可 写 设 定 
ee 0: 在 VGA 兼容 显示 方式 画面 硬 复制 时 创建 256 色 位 图 数据 ; 1 : 
3301 在 VGA 兼容 显示 方式 画面 硬 复制 时 创建 16 色 位 图 数据 
了 HDC 0: 画面 硬 复制 功能 无 效 ;， 1: 画面 硬 复制 功能 有 效 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
0 可 以 使 用 小 数 点 的 地 址 字 省 略 了 小 数 点 时 ，0: 视 为 最 小 设 定单 
位 ; 1: 视 为 mm、inch、s 单位 (计算 器 型 小 数 点 输入 ) 
3401 AB 在 MDI 运行 方式 ,切换 绝对 /相对 指令 , 0: 用 G90/G91; 1: 按 
参数 ABS (No. 3401.5) 的 设 定 
5 ABS MDI 运行 方式 的 程序 指令 ，0: 视 为 相对 指令 ; 1: 视 为 绝对 指令 
0 在 接 通 电源 及 清除 状态 时 的 模 态 ，0: G00 方式 (定位 ); 1: G01 
方式 (直线 持 补 ) 
3402 1 而 在 接 通电 源 及 清除 状态 时 的 模 态 ，0: G90 方式 (绝对 指令 ); 1 : 
” G91 方式 (相对 指令 ) 
2 FPM 0: 上 电 后 系统 默认 每 转 进 给 ; 1: 上 电 后 系统 默认 每 分 钟 进 给 
在 圆 弧 插 补 (G02，G03) 指令 中 ,没有 指令 始点 到 中 心 的 距离 
5 CIR (I、J、K) ， 也 没有 指令 圆 驱 半径 时 ，0: 直线 插 补 移动 到 终点 ; 1: 
出 现 报警 P/S No. 022 
3403 
在 同一 程序 段 中 ， 使 用 了 2 个 或 2 个 以 上 相同 的 地 址 时 ，0: 暴 
6 AD2 首 令 有 效 (后 面 的 指令 有 效 ); 1: 视 为 程序 错误 ， 出 现 报警 P/ 
S 5074 
ND 执行 程序 时 ， 对 只 有 0 (程序 号 ) 、EOB 、N (顺序 号 ) 的 程序 
段 ,0: 视 为 1 个 程序 段 ， 不 忽略 ; 1: 忽略 
0 使 用 小 数 点 的 指令 地 址 省 略 小 数 点 时 ，0: 指令 有 效 ; 1: 视 为 程 
序 错误 ， 发 生 P/S 报警 No. 5073 
在 自动 运行 中 ，M30 指令 的 处 理 , 0: M30 送 到 机 床 侧 的 同时 自 
ad 动 搜寻 程序 开头 。 因 此 当 不 执行 复位 或 复位 倒 回 ， 结 束 信号 FIN 返 
回 时 ， 再 次 从 程序 开头 执行 程序 ; 1: M30 送 到 机 床 侧 ， 不 返回 到 
程序 的 开头 〈 用 复位 倒 回信 号 返 到 程序 的 开头 ) 
3404 
在 自动 运行 中 ，M02 指令 的 处 理 ，0: M02 送 到 机 床 侧 的 同时 自 
动 搜寻 程序 开头 。 因 此 当 不 执行 复位 或 复位 倒 回 ， 结 束 信号 FIN 返 
回 时 ， 再 次 从 程序 开头 执行 程序 ; 1: M02 送 到 机 床 侧 ， 不 返回 到 
程序 的 开头 〈 用 复位 倒 回 信号 返 到 程序 的 开头 ) 
在 执行 程序 中 , 读 信 “%” (程序 结束 ) 时 ，0: 出现 P/S 报警 
6 EOR No. 5010 (停止 自动 运行 ， 呈现 报警 状态 ); 1; 不 报警 ( 自动 运行 
停止 ， 系 统 复位 ) 
7 M3B 同一 程序 段 中 可 以 使 用 的 M 代码 的 个 数 ，0: 1 个 ; 1: 最 多 3 个 
等 待 时 间 ( G04 ) ，0: 每 分 钟 进 给 方式 为 按 秒 暂 停 ;， 1: 每 转 进 
3405 1 DWL i 
给 方式 为 按 转 数 暂 停 
3410 双 字 型 数据 圆 弧 半 径 允 许 误差 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
ss 6 Pe 如 果 一 个 可 以 使 用 小 数 点 的 地 址 忽略 了 小 数 点 ，0: 视 为 最 小 设 
- ” | 定单 位 ，1: 视 为 mm、inch 和 s 单位 (计算 器 型 小 数 点 输入 ) 
3620 字 轴 型 数据 各 轴 参 考点 的 螺 距 误差 补偿 号 码 
3621 字 轴 型 数据 各 轴 负 方向 最 远 端 的 螺 距 误差 补偿 点 的 号 码 
3622 字 轴 型 数据 各 轴 正 方向 最 远 端 的 螺 距 误差 补偿 点 的 号 码 
3623 字 节 轴 型 数据 各 轴 螺 距 误 差 补偿 倍率 
3624 双 字 型 数据 各 轴 的 螺 距 误差 补偿 点 的 间距 
3625 双 字 轴 型 数据 可 转轴 螺 距 误差 补偿 的 每 转移 动量 
3626 字 轴 型 数据 负 方 向 〈 负 方向 移动 时 ) 上 最 远 端 的 螺 距 误差 补偿 点 的 号 码 
罗 从 与 返回 参考 点 方向 相反 的 方向 移动 到 参考 点 时 参考 点 的 螺 距 误 
3627 字 轴 型 数据 a i 
差 补偿 值 (绝对 值 ) 














9. 常用 主轴 控制 机 床 参 数 速 查 表 

通过 机 床 参 数 ，FANUC 0iC 系统 可 以 对 具体 数控 机 床 主轴 的 各 种 控制 功能 进行 选择 

和 设 定 。 表 4-26 就 是 常用 主轴 控制 参数 速 查 表 ， 但 这 些 参数 对 串 行 主 轴 无 效 。 
10. 常用 刀具 设 定 机 床 参数 速 查 表 

通过 相应 机 床 参数 ，FANUC 0iC 系统 可 以 对 机 床 刀 具 功 能 和 刀具 寿命 监控 

设 定 。 常 用 刀具 及 其 刀具 寿命 监控 设 定 机 床 参数 见 表 4-27 。 

表 4-26 常用 主轴 控制 参数 速 查 表 
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dl 






































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
证 0: 使 用 第 1、 第 2 主轴 串 行 接口 ; 1: 不 使 用 第 1、 第 2 主轴 串 
3701 行 接口 
4 SS2 在 串 行 主轴 控制 中 ，0: 不 使 用 第 2 主轴 ; 1: 使 用 第 2 主轴 
主轴 与 位 置 编码 器 的 齿轮 比 
齿轮 比 PGI1 PG2 
x1 0 0 主轴 转速 
。 2 0 一 齿 答 比 -看 六 亲身 和 表 
x4 1 0 
x8 1 1 
3706 
© EWM 主轴 速度 输出 时 的 电压 极 性 
TCW CWM 电压 极 性 
0 0 M03 ，M04 同时 为 正 
7 TCW 0 1 M03 ，M04 同时 为 负 
1 0 M03 为 正 ，M04 为 负 
1 1 M03 为 负 ，M04 为 正 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
0 SAR 0: 不 检查 主轴 速度 到 达 信 号 ; 1: 检查 主轴 速度 到 达 信号 
开始 执行 螺纹 切削 程序 段 时 ， 是 否 检 查 主轴 速度 到 达 信 号 ，0: 
1 SAT 由 参数 SAR ( No. 3708.0) 决定 是 否 检查 ; 1: 与 参数 SAR 无 关 ， 
Ss 一 定 要 检查 
je 在 螺纹 加 工 或 攻 螺 纹 循环 时 ， 主 轴 售 和 率 ,，0: 无 效 (固定 于 
100% ) ; 1: 有 效 
3712 2 CSF 0: Cs 轴 坐 标 系 设 定 功能 无 效 ， 1: Cs 轴 坐 标 系 设 定 功能 有 效 
3730 字 型 数据 主轴 速度 模拟 输出 的 增益 调整 数据 
3731* 字 型 数据 主轴 速度 模拟 输出 偏 置 电压 的 补偿 值 
3732 字 型 数据 主轴 定向 时 的 主轴 速度 或 主轴 齿轮 换 挡 时 的 主轴 电动 机 速度 
3735 字 型 数据 主轴 电动 机 最 低 钳 制 速度 
3736 字 型 数据 主轴 电动 机 最 高 钳制 速度 
3740 字 节 型 数据 检查 主轴 速度 到 达 信 号 的 时 间 
3741 双 字 型 数据 齿轮 挡 1 的 主轴 最 高 转速 
3742 双 字 型 数据 齿轮 挡 2 的 主轴 最 高 转速 
3743 双 字 型 数据 齿轮 挡 3 的 主轴 最 高 转速 
3744 双 字 型 数据 齿轮 挡 4 的 主轴 最 高 转速 
3751 字 型 数据 挡 1 一 挡 2 切换 点 的 主轴 电动 机 速度 
3752 字 型 数据 挡 2 一 挡 3 切换 点 的 主轴 电动 机 速度 
3772 双 字 型 数据 主轴 上 限 转 速 











表 4-27 常用 刀具 补偿 及 刀具 寿命 监控 机 床 参 数 速 查 表 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 





0: 用 参数 TLB ( No. 5001. 1) 选择 刀具 长 度 补偿 A 或 B; 1: 
刀具 长 度 补偿 C 


























六 























进行 刀具 长 度 补偿 的 轴 ，0: 与 平面 选择 无 关 ， 总 为 Z 轴 ( 思 
1 TLB 上 长 度 补偿 A) ; 1: 与 指定 平面 (G17，G18，G19) 垂直 的 轴 
(刀具 长 度 补偿 B) 





















































5001 























0: 刀具 长 度 补偿 用 瑟 代 码 ， 刀 尖 补 偿 C 用 D 代码 。 刀 有 具 偏 置 
2 OFH 决定 于 参数 TPH (No. 5001.5) 的 设 定 ; 1: 刀具 长 度 补偿 、 刀 尖 
补偿 和 刀具 偏 置 都 用 H 代码 指令 



































0: 刀具 长 度 补偿 C，2 个 轴 和 2 个 轴 以 上 补偿 时 报警 ; 1: 刀 
具 长 度 补偿 C，2 个 轴 和 2 个 轴 以 上 补偿 时 不 报警 





3 TAL 
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( 续 ) 


数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符 机 床 数据 位 含义 


业 





在 刀 尖 补偿 方式 C 中 ， 变 更 刀具 补偿 量 时 ，0: 从 下 个 互 代码 
4 EVR 或 D 代码 指令 的 程序 段 开始 生效 ; 1: 从 下 一 个 缓冲 程序 段 开 始 
生效 











使 用 刀具 偏 置 (G45 ~ G48) 的 偏 置 号 地 址 ，0: 为 D 代码 ; 1: 
5 TPH 为 了 代码 
5001 当 参 数 No. 5001. 2 (OFH) 为 0 时 ，TPH 有 效 























在 偏 置 方式 (G43 或 G44) (M 系列 ) 刀具 长 度 补偿 A 或 B 中 
刀具 补偿 量变 化 时 或 在 刀具 位 置 补 偿 方式 补偿 量 改 变 时 (T 系 
6 EVO 列 ) ， 修 改 值 的 生效 ，0: 从 下 一 个 指定 G43 或 644 的 程序 段 或 从 
下 一 个 指令 H 代码 的 程序 段 有 效 (M 系列 ) ， 从 下 一 个 指定 T 代 
码 的 程序 段 有 效 (T 系 列 ) ; 1: 从 下 一 个 缓冲 程序 段 有 效 


















































0: 刀具 偏 置 的 偏 置 号 ， 用 T 了 代码 的 最 后 2 位 指定 ; 1: 刀具 
置 的 偏 置 号 ， 用 TT 代码 的 最 后 1 位 指定 


Esl 








0 LDI 



































0: 刀具 偏 图 的 外 形 偏 置 号 与 磨损 偏 旱 号 相同 ，1: 用 刀具 选择 
号 指定 外 形 偏 置 号 








1 LGN 




















0: 刀具 磨损 补偿 用 刀具 移动 进行 补偿 ; 1: 用 坐标 系 偏 移 进行 
补偿 (参数 LGT (No. 5002.4) 为 0 时 有 效 ) 











2 LWT 











0: 刀具 外 形 补偿 用 坐标 系 偏 移 补 偿 〈 此 时 与 LWM 无 关 , 在 T 
代码 的 程序 段 补 偿 ) ; 1: 刀具 外 形 补偿 用 刀具 移动 补偿 





5002 4 LGT 








刀具 外 形 补偿 (LGT 为 0 时 有 效 ，LGT 为 1 时 总 是 取消 ) ，0: 


5 LGC 
0 偏 置 号 时 不 取消 ; 1: 0 偏 置 号 时 取消 











刀具 偏 置 (LGT 为 1 时 外 形 补偿 和 磨损 补偿 ) ，0: 在 T 代 码 程 


6 LWM 
序 段 执 行 ; 1: 与 轴 移 动 同时 进行 























刀 尖 半径 补偿 中 的 假想 刀 尖 方向 ,， 0: 用 外 形 偏 置 号 指定 ; 1: 
磨损 偏 置 号 指定 





7 WNP 


























0 SUP 刀 尖 补偿 C 的 起 动 /取消 ，0: A 型 ; 1: B 型 





G40，G41，G42 单独 使 用 时 ，0: 补偿 的 起 动 / 取 消 为 标准 规 
1 SUV 格 ; 1: 起 动 时 是 在 下 个 程序 段 移动 方向 的 垂直 方向 上 移动 一 个 
扁 置 矢 量 的 距离 ， 取 消 时 用 一 个 单独 程序 段 指定 G40 




















在 刀 尖 半径 补偿 C 方式 中 〈M 系列 ) 或 刀 尖 半径 补偿 方式 中 〈T 
系列 ) ， 使 用 了 自动 返回 参考 点 (C28) 指令 时 ，0: 移动 到 中 间 点 
时 ， 取 消 刀 尖 补 偿 或 刀 尖 半径 补偿 矢量 ;，1， 移动 到 中 间 点 时 ， 不 
取消 刀 尖 补偿 或 刀 尖 半径 补偿 矢量 ， 移 动 到 参考 点 时 才 取 消 


5003 


























2 CCN 


























0: 刀具 偏 置 量 复 位 时 不 清除 ; 1: 刀具 偏 置 量 复 位 时 清除 
(iTC) 





6 LVC 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
ee 0: 刀具 长 度 偏 置 量 复 位 时 清除 ; 1: 刀具 长 度 偏 置 量 复位 时 不 
清除 (iMC) 
5003 
Te 刀具 外 形 补偿 值 ，0: 复位 时 不 清除 ; 1: 复位 时 清除 〈 当 参数 
LVC (No. 5003.6) 为 1 时 有 效 ) 
0: 刀具 偏 置 量 用 直径 值 指定 ( 直径 值 编程 的 轴 ); 1: 刀具 偏 
置 量 用 半径 值 指定 
ee 2 ODI 0: 刀 尖 补偿 量 用 半径 值 设 定 ; 1: 刀 尖 补偿 量 用 直径 值 设 定 
3 i 在 刀具 偏 置 量 测量 值 直 接 输 入 B 功能 中 ， 接 触 式 传感器 的 测 
量 , 0: 4 个 触 点 输入 ; 1:1 个 触 点 输入 
7 Y03 0: 立轴 偏 置 在 第 4 轴 中 使 用 ， 1: Y 轴 偏 置 在 第 3 轴 中 使 
本 在 偏 置 画面 , Y 轴 偏 置 画面 及 宏 画 面 上 是 否 使 用 软 键 
【INP. C】, 0: 使 用 ; 1: 不 使 用 ( 软 键 【INP. C】 不 显示 ) 
i 在 刀具 偏 置 值 、 工 件 坐 标 系 偏 移 量 的 直接 输入 中 ，0: 不 使 
PRC 信号 ; 1: 使 用 PRC 信号 
5005 刀 偏 量 测量 直接 输入 B 中 , 0: 不 自动 选择 偏 置 号 ; 1: 自动 选 
5 QNI 
择 偏 置 号 
在 刀具 补偿 测量 值 直 接 输入 B 功能 中 ， 用 偏 置 量 写 入 信号 设 定 
6 TLE 的 刀具 偏 置 值 ，0: 在 偏 置 写 入 方式 中 ， 可 以 接收 ; 1: 只 在 偏 置 
写 人 方式 且 轴 移动 (位 置 偏差 不 为 0) 时 才 可 接收 
oii 0: 进行 英制 / 米 制 切换 时 ， 不 进行 刀具 偏 置 量 的 自动 变换 ;1 : 
进行 英制 / 米 制 切换 时 ， 进 行 刀 具 偏 置 量 的 自动 变换 
在 含 G50 、G04 或 G10 程序 段 中 使 用 T 代 码 指令 时 ，0: 不 报 
1 TGC 
警 ; 1: P/S 报警 (No. 245 ) 
S006 
二 在 刚性 攻 螺 纹 方式 或 钻 削 固 定 循 环 中 指定 刀具 长 度 补偿 时 ， 适 
轴 为 ，0: 取决 于 刀具 长 度 补偿 C 的 定义 ; 1: 钻 削 轴 
6 TOS 0: 通过 轴 的 移动 执行 刀具 长 度 补偿 ; 1: 通过 偏 移 坐标 系 执行 
刀具 长 度 补偿 
CN 刀 尖 补偿 C (M 系列 ) 或 刀 尖 半径 补偿 (T 系列 ) 的 干涉 检 
查 ，0: 执行 ; 1: 不 执行 
5008 如 果 在 同一 程序 段 内 使 用 了 指令 649 (取消 刀具 长 度 补偿 ) 和 
6 GCS G40 (取消 刀 尖 补偿 ) ， 刀 具 长 度 补偿 的 取消 ，0: 在 下 一 程序 段 ; 
1 在 着 令 程序 段 
5014 双 字 数据 刀具 磨损 补偿 量 增 量 输入 的 最 大 值 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 

0 CS1 按 表 4-28 设 定 可 登录 的 刀具 寿命 组 数 和 每 一 组 可 登录 的 刀具 组 
1 GS2 合 

2 LTM 刀具 寿命 ,0: 用 次 数 设 定 ; 1: 用 时 间 设 定 

i 在 刀具 跳 过 中 , 0: 不 用 刀具 组 号 信号 输入 组 号 (认为 是 当前 

组 ); 1: 用 刀具 组 号 信号 输入 组 号 
输入 刀具 交换 复位 信号 时 ，0: 只 清除 指定 组 的 执行 数据 ;1: 
6800 清除 所 有 刀具 的 执行 数据 








选择 了 刀具 寿命 管理 外 的 刀具 并 输入 刀具 跳 过 信号 时 ,0: 跳 






























































































































































5 SNG 过 最 后 使 用 组 的 或 者 指定 组 的 (用 信号 SIG (No.6800.3)) 刀 
具 ; 1: 忽略 刀具 跳 过 信号 
6 IGI 刀具 返回 号 ，0: 有 效 ; 1: 无 效 
i 与 M06 同一 程序 段 的 TT 代码 , 0: 视 为 刀具 的 返回 号 ; 1: 视 为 
下 一 刀 组 号 
| 人 刀具 寿命 管理 中 同一 把 九 有 几 个 刀具 号 时 ， 寿 命 的 计数 ，0: 
按 万 具 号 计数 ， 1: 按 每 把 刀 计 数 
i 在 扩展 刀具 寿命 管理 功能 中 ， 寿 命 计数 的 信和 率 ，0， 无 效 ; 1: 
有 效 
ee 刀具 到 达 寿 命 值 的 标记 * 的 显示 ，0: 选择 下 一 把 刀 时 ; 1: 寿 
命 终 了 时 
6801 5 EIS 用 时 间 计 算 刀 具 寿 命 时 ， 计 时 ,0; 间隔 4 秒 ; 1: 每 秒 
EXT 扩展 刀具 寿命 管理 功能 (M 系列 ) ，0: 不 使 用 ; 1: 使 用 








用 G10 登录 刀具 寿命 管理 功能 数据 (TT 系列) 时 ，0: 清除 全 
EXG 部 刀具 组 的 数据 后 登录 ; 1: 其 他 组 的 数据 不 变 ， 只 进行 使 用 了 
的 指令 组 数据 追加 /变更 或 删除 









































在 M06 的 程序 段 中 使 用 了 T 代码 时 ，0: T 代码 处 理 为 刀具 的 
MG6E 返回 或 下 一 组 的 选择 号 ， 用 参数 M6T (No. 6800.7) 来 决定 ; 1: 
立即 开始 刀具 寿命 的 计数 

















在 主 程序 中 执行 了 M99， 若 某 刀 具 组 的 使 用 寿命 终了 时 ，0. 
不 输出 换 刀 信号 ; 1: 输出 换 刀 信号 





























指定 了 PMC 窗口 功能 中 的 功能 代码 171 或 172 ( 写 刀 具 寿 命 管 
1 TCO 理 功能 数据 ) 时 ， 当 前 组 中 未 使 用 的 刀具 数据 ，0: 不 清除 ; 1: 
6802 清除 








I 
4 


























指定 了 PMC 窗口 功能 中 的 功能 代码 171 或 172 ( 写 刀 具 寿 命 管 
里 功能 数据 ) ， 清 除 当 前 组 正在 使 用 刀具 的 刀具 寿命 管理 数据 时 ， 
0: 不 清除 刀具 数据 ， 加 工 正 常 结束 ; 1: 不 清除 刀具 数据 ， 输 出 
结束 代码 13 

















Me 





2 E17 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
在 刀具 寿命 管理 中 以 时 间 设 定 刀 具 寿 命 ， 但 组 中 的 最 后 一 把 刀 
6 TSK 被 跳 过 时 ，0: 最 后 刀具 的 计数 值 作为 寿命 值 ; 1 : 不 更 改 最 后 刀 
具 计 数 
6802 
指定 何 时 关 断 刀具 寿命 的 到 达 信 号 TLCHB ，0: 实际 的 剩余 寿 
! RMT ”| 命 大 于 参数 的 设 定时 (“小 于 ”类 型 ) ， 1: 实际 的 剩余 寿命 不 等 于 











PH 
参数 的 设 定时 (“ 等 于 ”类 型 ) 


没 
在 刀具 寿命 管理 中 ,刀具 的 寿命 计算 方式 , 0; 用 参数 LTM 























0 LGR (No. 6800. 2) 设 定 所 有 组 的 寿命 计算 方式 ; 1: 各 组 的 寿命 计算 
6803 方式 分 别 设 定 (次 数 或 时 间 ) 
ee 用 次 数 计算 刀具 寿命 时 ， 寿 命 值 的 设 定 范围 ,，0: 0 ~ 9999 次 ; 





1: 0~65535 次 




















当 刀 有 具 寿命 











有 时间 指定 时 ,0: 每 4 秒 累计 刀具 寿命 ; 1: 每 10 






















































































? 0 秒 累计 刀具 寿命 
6804 1 TC1 自动 加 工时 ， 预 置 寿命 计数 器 ，0: 不 可 以 ; 1: 可 以 
和 在 扩展 刀具 寿命 管理 中 ， 作 为 一 组 内 最 后 一 把 刀具 到 达 寿 命 的 
标记 , 0: 用 “@"”; 1: 用 “*?” 
6810 字 型 数据 刀具 寿命 管理 的 忽略 号 
6811 字 型 数据 刀具 寿命 计数 重新 开始 的 M 代码 
6844 字 型 数据 刀具 剩余 寿命 (使 用 次 数 ) 
6845 双 字 型 数据 刀具 剩余 寿命 (使 用 时 间 ) 
6846 字 型 数据 每 组 中 的 剩余 刀 数 











表 4-28 No. 6801.1 与 No. 6801. 2 的 设 定 值 









































M 系列 T 系 列 
GS1 GS2 
组 数 刀具 数 组 数 刀具 交 
0 0 1~16 1~16 1~16 1~16 
0 1 1~32 1~8 1 ~32 1~8 
1 0 1 ~64 1 ~4 1 ~64 1~4 
1 1 1 ~128 1~2 1~16 1~16 

















11. 常用 跳 转 功能 机 床 参数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 通过 机 床 参数 对 加 工程 序 的 跳 转 功能 进行 设 定 ， 表 4-29 是 常用 跳 
转 功能 机 床 参数 速 查 表 。 
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表 4-29 ”常用 跳 转 功能 机 床 参数 速 查 表 
















































































































































































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
Cok 在 跳 转 功能 (G31) 中 ,是 否 把 跳 转 信 号 SKIPP (G006.6) 作 
为 跳 转 信号 使 ，0 : 不 使 ; 1: 使 用 
跳 转 信号 SKIP (X004.7) 和 多 级 跳 转 信 号 ( X004.0 ~ 
1 SK0 X004.7) ，0: 信号 为 1 时 跳 转 信 号 有 效 ; 1: 信号 为 0 时 跳 转 信 
号 有 效 
在 跳 转 切削 (G31) 时 ,刀具 补偿 测量 值 直接 输入 B 功能 的 信 
3 MIT 号 +MITI、- MITI、+MIT2、- MIT2 (X004.2 ~ X004.5), 0 
不 作为 跳 转 信号 使 用 ; 1: 作为 跳 转 信 号 使 
on ， 0: 跳 转 功能 不 使 用 高 速 跳 转 信号 ; 1: 跳 转 功能 使 用 高 速 跳 转 
信号 
5 有 0: 当 跳 转 信 号 输入 时 ， 多 级 跳 转 功能 不 使 用 高 速 跳 转 信号; 
1: 当 跳 转 信和 号 输入 时 ， 多 级 跳 转 功能 使 用 高 速 跳 转 信号 
6 RT 0: 使 用 高 速 跳 转 信号 时 ， 输 入 信号 上 升 沿 (0 -1) 有 效 ; 1: 
使 用 高 速 跳 转 信号 时 ， 输 入 信号 下 降 沿 (1 -0) 有 效 
ee 对 G31 跳 转 指令 空运 行 、 倍 率 、 自 动 加 减速 ， 0: 无 效 ; 1: 有 
， 效 
ee 在 跳 转 功能 中 ， 高 速 跳 转 信和 号 接 通 时 ， 是 否 考虑 加 减速 和 伺服 
的 滞后 量 ，0: 不 考虑 ; 1: 考虑 并 进行 补偿 (A 型 ) 
Bd 在 跳 转 功 能 中 ， 高 速 跳 转 信和 号 接 通 时 ， 是 否 考虑 加 减速 和 伺服 
的 滞后 量 ，0: 不 考虑 ; 1: 考虑 并 进行 补偿 (B 型 ) 
在 转 矩 极限 跳 转 功 能 (G31 P99/P98) 中 ,存储 在 系统 变量 中 
2 TSE 的 跳 转 位 置 ，0: 考虑 伺服 系统 的 滞后 量 (位 置 偏差 量 ) 的 位 置 ; 
1: 没有 考虑 伺服 系统 的 滞后 量 的 位 置 
6201 
a ee 在 转 和 矩 极限 跳 转 功能 ( G31 P99/P98) 中 ， 监 视 到 达 转 和 矩 极限 
的 轴 为 ，0: 所 有 的 轴 ; 1: 只 是 G31 程序 段 中 指令 的 轴 
使 用 高 速 跳 转 功能 时 ，SKIP (X004.7) ，SKIPP (G006.6 ) ， 
4 IGX + MIT1 ~ - MIT2 ( X004.2 ~ X004.5)，,0: 作为 跳 转 信号 ; 1: 
不 作为 跳 转 信号 
] i 在 跳 转 功能 (G31) 中 ， 跳 转 信号 SKIP (X004.7) ，0: 无 效 ; 
1: 有 效 
当 跳 转 位 置 在 循环 范围 之 外 时 ， 存 储 跳 转 信号 位 置 的 系统 变量 
6210 1 ROS 
#5061 ~ 捧 068 的 值 ，0: 














不 循环 ) 1: 和 绝对 坐标 一 样 循环 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
3 ASL 设 定 先行 控制 方式 ，AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 跳 转 
功能 用 插 补 后 加 减速 类 型 和 时 间 常 数 
ASB | ASL | 加 减速 类 型 时 间 常 数 参数 号 
6210 

4 ASB 0 1 线 型 参数 No. 6280 (如 果 设 定 

1 三 钟 型 为 0, 使 用 No. 1769/1768) 

0 0 禁止 该 功能 




















12. 系统 运行 时 间 、 工 件 计 数 机 床 参 数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 可 以 自动 统计 系统 运行 时 间 、 记 录 工 件 加 工 数量 等 ， 这 些 数据 存储 
在 表 4-30 中 的 机 床 参数 中 。 
























































































































































表 4-30 ”有 关 运 行 时 间 、 工 件数 显示 的 机 床 参数 速 查 表 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
Pe 加 工 工件 总 数 和 加 工 工件 数 计数 的 M 代码 , 0: 用 M02、M30 及 
参数 No. 6710 指定 的 M 代码 ; 1: 只 用 参数 No. 6710 指定 的 M 代码 
人 复位 时 表示 加 工 工件 到 达 信 号 PRTSF (F62.7) ，0: 关 断 ; 1: 
不 关 断 
6710 字 型 数据 对 加 工 工件 总 数 和 加 工 工件 数 计数 的 M 代码 
6711 双 字 型 数据 加 工 工件 数 
6712 双 字 型 数据 加 工 工件 总 数 
6713 字 型 数据 需要 的 工件 数 (可 在 SETTING 画面 输入 ) 
6750 双 字 型 数据 通电 时 间 的 累计 数值 
6751 双 字 型 数据 运行 时 间 〈 自动 运行 时 间 的 累计 数值 ) I 
6752 双 字 型 数据 运行 时 间 〈 自动 运行 时 间 的 累计 数值 ) I 
6753 双 字 型 数据 切削 时 间 的 累计 数值 I 
6754 双 字 型 数据 切削 时 间 的 累计 数值 工 
6755 双 字 型 数据 通用 计时 表 驱 动 信号 (TMRON) 为 1 的 时 间 累 计数 值 I 
6756 双 字 型 数据 通用 计时 表 驱 动 信号 (TMRON) 为 1 的 时 间 累 计数 值 了 
6757 双 字 型 数据 运行 时 间 (一 次 自动 运行 时 间 的 累计 数值 ) I 
6758 双 字 型 数据 运行 时 间 (一 次 自动 运行 时 间 的 累计 数值 ) I 








13. 位 置 开关 设 定 参数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 可 以 对 多 达 16 个 的 位 置 开关 进行 设 定 ， 这 些 设 定 通过 表 4-31 中 的 
机 床 参 数 来 实现 。 
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表 4-31 有 关 位 置 开关 功能 的 参数 













































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
Tp 在 绝对 位 置 检测 器 的 位 置 跟踪 中 ， 位置 开关 信号 ,0: 输出 ; 
” 1: 不 输出 
1 EPS 0: 位 置 开关 总 数 最 多 可 到 10; 1: 位 置 开 关 总 数 最 多 可 到 16 
6901 i 0: 位 置 开关 信号 的 输出 不 考虑 加 /减速 和 伺服 延迟 ; 1: 位 置 
关 信 和 号 的 输出 考虑 加 /减速 和 伺服 延迟 
3 ee 在 先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ， 位 
置 开 关 ，0: 不 使 用 ; 1: 使 用 
6910 ~ 6925 字 节 型 数据 对 应 于 第 一 位 置 开 关 的 轴 到 第 十 六 位 置 开 关 的 轴 
6930 ~ 6945 双 字 节 型 数据 第 一 位 置 开 关 的 最 大 工作 范围 到 第 十 六 位 置 开 关 的 最 大 工作 范围 
























































6950 ~ 6965 双 字 节 型 数据 第 一 位 置 开关 的 最 小 工作 范围 到 第 十 六 位 置 开 关 的 最 小 工作 范围 








14. 常用 手动 运行 和 自动 运行 参数 速 查 表 
















































































FANUC 0iC 系统 通过 表 4-32 中 的 参数 ， 对 手动 运行 和 自动 运行 的 功能 进行 设 定 。 
表 4-32 常用 手动 运行 和 自动 运行 参数 速 查 表 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
7001 0 MIN 0: 手动 干预 和 返回 功能 无 效 ，1: 手动 干预 和 返回 功能 有 效 
7015 字 型 数据 JOG 进 给 时 最 小 指令 增 量 设 定 
有 i 1: 不 用 伺服 FAD 功能 时 ， 轴 使 用 以 下 功能 : PMC 轴 、Cs 轴 、 
分 度 台 的 分 度 轴 (第 4 轴 ); 0: 使 用 伺服 FAD 功能 
i 在 AI 轮廓 控制 方式 中 ，0: 移动 前 的 行程 限 位 检查 无 效 : 1: 移 
动 前 的 行程 限 位 检查 有 效 
在 AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ， 快 速 移动 类 型 为 ，0: 
1 AIR 直线 插 补 型 定位 〈 揪 补 前 加 /减速 ); 1: 由 参数 LRP (No. 1401.1) 
ee 在 AI 先行 控制 或 AI 轮廓 控制 方式 中 指定 $ 代码 时 ， 与 $ 代码 
同一 程序 段 执行 的 运动 指令 ，0: 减速 停止 一 次 ; 1: 不 减速 停止 
7054 AI 先行 控制 方式 中 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ，G27 、G28 、G30、 
3 AZR G30. 1 和 G53 指令 的 执行 ，0: 一 般 方式 (提前 前 馈 有 效 ); 1: 
AI 轮廓 控制 方式 
AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ， 设 定 非 直线 型 定位 且 
5 AIL 输入 了 各 轴 互 锁 信 号 时 ，0: 所 有 轴 均 停止 ; 1: 按 参 数 XIK 
(No. 1002.4) 的 设 定 
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数据 位 地 址 


字 节 地 址 


( 续 ) 


机 床 数据 位 含义 





7055 


ACO 











AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ，0: 自动 抛 角 倍率 以 及 
内 圆 和 外 圆 进 给 速度 的 改变 无 效 ; 1: 自动 抛 角 倍 率 及 改变 内 加 
的 进 给 速度 有 效 ， 外 圆 进 给 速度 是 和 否 可 以 改变 取决 于 参数 COV 
(No. 1602.2) 的 设 定 




































































AF1 














AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ,使 用 Fl 位 数 进 给 期 
间 ， 用 手 轮 改变 进 给 速度 ，0: 不 可 以 ; 1: 可 以 











ALZ 


AI 先行 控制 方式 中 ， 参 考点 未 建立 时 指定 G28 指令 ，0: 出现 
P/S 报警 (No.90) ; 1: 解除 AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 
后 执行 指令 








BCG 


在 AI 轮廓 控制 方式 中 ， 钟 型 加 /减速 时 间 常 数 的 改变 功能 ，0: 
无 效 ; 1: 有 效 (参考 参数 No. 7066 的 说 明 ) 





ADP 














在 AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ， 单 向 定位 功能 ，0: 
在 正常 方式 中 执行 ; 1: 在 AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 
执行 




















ODA 





在 先行 控制 方式 、AI 先行 控制 方式 或 AI 轮廓 控制 方式 中 ， 对 
以 下 各 轴 确 定 至 存储 行程 限 位 的 距离 ,0: 当前 程序 段 和 下 一 程 
序 段 指定 的 轴 ; 1: 当前 程序 段 指定 的 轴 





7066 





双 字 型 数据 





AI 轮廓 控制 方式 中 ， 钟 型 加 /减速 时 间 常 数 可 变 功能 的 加 /减速 
基准 速度 





15. 有 关 手 轮 设 定 参 数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 通过 表 4-33 中 的 参数 ， 对 手 轮 功 能 进行 设 定 。 


表 4-33 ”有 关 手 轮 进 给 、 手 轮 中 断 和 刀具 方向 手 轮 进 给 的 参数 






































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
在 手动 连续 进 给 (JOG) 方式 中 ， 手 轮 进 给 或 手 轮 进 给 方式 时 
增 量 进 给 ，0: 无 效 ; 1: 有 效 
JHD =0 时 JHD =1 时 
JOG 进 给 | 手 轮 进 给 | JOG 进 给 | 手 轮 进 给 

Ey 方式 方式 方式 方式 

0 JOG 进 给 0 x 0 0 

手 轮 进 给 x 0 0 0 

增 量 进 给 x x x 0 
和 让 在 JOG 示 教 方式 中 ,0: 手 摇 脉 冲 发 生 器 无 效 ; 1: 手 摇 脉 冲 发 











生 器 有 效 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
3 TD 手 轮 中 断 的 移动 单位 ，0: 为 输出 单位 ， 插 补 后 加 /减速 无 效 ; 
1: 为 输入 单位 ， 插 补 后 加 /减速 有 效 
HE 使 用 软 键 操作 ( 软 键 【 CAN】) 清除 手 轮 中 断 量 的 显示 ，0: 禁 
止 ; 1: 允许 
7100 二 0 ce 呈 
当 手 轮 进 给 速度 超过 快速 移动 速度 时 ，0: 速度 被 限制 在 快速 
移动 速度 ， 超 过 快速 移动 部 分 的 脉冲 被 忽略 〈 手 摇 脉 冲 发 生 器 的 
4 HPF 刻度 与 移动 量 不 符 ); 1: 速度 被 限制 在 快速 移动 速度 ， 超 过 的 前 
分 不 忽略 ， 存 于 NC 内 (尽管 手 摇 脉 冲 发 生 器 已 停止 动作 ， 但 机 
床 仍 移动 存 于 NC 内 的 脉冲 量 后 ， 才 停止 移动 ) 
7102 0 HNGx 各 轴 移 动 方向 与 手 摇 脉 冲 发 生 器 的 回转 方向 ，0: 相同 ; 1: 相反 
1 RHD 复位 时 手 轮 中 断 量 ，0: 不 取消 ; 1: 取消 
Tp 0: 手 轮 进 给 / 增 量 进 给 放大 率 乘 以 1; 1: 手 轮 进 给 / 增 量 进 给 
放大 率 乘 以 10 
7103 3 HIT 0: 手 轮 中 断 放大 率 乘 以 1; 1: 手 轮 中 断 放大 率 乘 以 10 
4 IBH 对 于 IO link 的 B 伺服 单元 ， 手 轮 进 给 ，0: 禁止 ; 1 : 允许 
手 轮 中 断 的 加 /减速 形式 和 时 间 常 数 ，0， 与 自动 运行 一 样 ; 1: 
与 手动 进 给 一 样 
0 i 1/O Link 连接 手 轮 ， 0: 按 连 到 WO Link 的 顺序 自动 分 配 ; 1 
按 设 在 参数 No. 12305 ~ No. 12307 中 的 X 信和 号 地 址 分 配 
在 高 速 手动 返回 参考 点 ， 参 考 位 置 建立 后 用 无 挡 块 方式 设 定 参 
7106 0 CLH 考点 ， 用 撞 块 闪 本 冯 必 也 因 二 全 十 导 关注 匡 际 手 轮 中 断 量 显 
示 ，0: 不 清除 ; 1: 清除 
7110 字 节 型 数据 设 定 手 摇 脉 冲 发 生 器 使 用 数量 
手 轮 进 给 倍率 m， 设 定 手 轮 进 给 移动 量 选 择 信号 MP1 为 1、 
7113 字 型 数据 
Tn MP2 为 0 时 的 倍率 
手 轮 进 给 倍率 n， 设 定 手 轮 进 给 移动 量 选择 信号 MP1、MP2 为 1 
时 的 倍率 
移动 量 选 择 信号 
移动 量 ( 手 轮 进 给 ) 
MP2 MP1 
4 字 型 数据 0 0 最 小 设 定单 位 x1 
0 1 最 小 设 定 单位 x10 
1 0 最 小 设 定单 位 xm 
1 1 最 小 设 定单 位 xn 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
12305 字 型 数据 第 一 手 轮 的 X 信号 地 址 
12306 字 型 数据 第 二 手 轮 的 X 信号 地 址 
12307 字 型 数据 第 三 手 轮 的 X 信和 号 地 址 
GR0: 当 PMC 的 0 组 (通道 1) 是 Power Mate 或 IO Link B 放 
人 0~7 | GR9 ~CR7 | 天 器 时 ， 经 VO Link 连接 的 手 所 脉冲 发 生 器 的 脉 溃 ， 0 传 到 目 
标 组 ; 1: 不 传 到 目标 组 
GR1 ~ GRD: 当 PMC 的 1 组 (通道 1) 是 Power Mate 或 /0 
Link B 放大 器 时 ， 经/O Link 连接 的 手 摇 脉 冲 发 生 器 的 脉冲 ，0: 
传 到 目标 组 ; 1: 不 传 到 目标 组 
GRE: 当 PMC 的 14 组 (通道 1) 是 Power Mate 或 IO Link B 放 
4 0~7 | GR8 -CRF | 大 器 时 ,经 IO Link 连接 的 手 播 脉 冲 发 生 器 的 脉冲 ，0: 传 到 目 
标 组 ; 1: 不 传 到 目标 组 
GRF: 当 PMC 的 15 组 (通道 1) 是 Power Mate 或 IO Link B 放 
大 器 时 ,经 WO Link 连接 的 手 摇 脉 冲 发 生 器 的 脉冲 ，0: 传 到 目 
标 组 ; 1: 不 传 到 目标 组 
12350 字 轴 型 数据 手 轮 进 给 倍率 mm 
12351 字 轴 型 数据 手 轮 进 给 倍率 nn 














16. 有 关 程 序 再 启动 、 诊 断 、 维 护 及 伺服 速度 检测 机 床 参 数 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 可 以 对 程序 再 启动 的 方式 进行 设 定 ， 还 对 系统 诊断 、 维 护 以 及 伺服 
速度 检测 方式 进行 设 定 ， 这 些 设 定 是 通过 系统 参数 进行 的 ， 具 体 参数 见 表 4-34。 





表 4-34 ”有关 程 序 再 启动 、 诊 断 、 维 护 及 伺服 速度 检测 机 床 参数 速 查 表 




























































































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数据 位 含义 
3 SJG 程序 再 启动 时 的 返回 速度 ; 0: 空运 行 速 度 ; 1: JOG 进 给 速度 
程序 再 启动 时 ， 检 索 出 启动 的 程序 段 后 ， 移 动 到 再 启动 加 工 位 
6 MOA 置 之 前 输出 的 代码 ，0: 输出 最 后 的 M、S、T、B 代码 ; 1: 输出 
7300 全 部 的 M 代码 和 最 后 的 S、T、B 代码 
程序 再 启动 时 ， 检 索 出 启动 的 程序 段 后 ， 移 动 到 再 启动 加 工 位 
7 MOU 置 之 前 ，0: 不 输出 M、S、T、B 代码 ; 1: 输出 M、S、T、B 代 
码 
7310 字 节 轴 型 数据 移动 到 再 启动 位 置 时 坐标 轴 的 移动 顺序 
8850 0 MDG 0: 故障 诊断 功能 有 效 ; 1 : 故障 诊断 功能 无 效 
a ee | 各 伺服 轴 的 热 模拟 数据 ，0: 不 进行 故障 预测 ; 1: 进行 故障 预 
测 (在 参数 No. 8860 中 设 预测 电 平 ) 
各 伺服 轴 的 扰动 负载 转 矩 值 ，0: 不 进行 故障 预测 ; 1 : 进行 故 
8854 0 ~7 TR1 ~ TR8 we 册 人 
障 预 测 (在 参数 No. 8861 中 设 预测 电 平 ) 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 符号 机 床 数 据 位 含义 
a a 是 否 进 行 风扇 电动 机 异常 的 检测 ，0: 进行 (检测 出 风扇 电 动 
机 异常 时 ， 出 现 过 热 报 警 ); 1: 不 进行 (禁止 使 用 ) 
8909 0 PRM 0: 不 显示 定期 维护 信息 ; 1: 显示 定期 维护 信息 
0 SSC 伺服 速度 检测 功能 ，0: 无 效 ; 1: 有 效 
12290 二 当 实 际 速 度 低 于 伺服 速度 检测 设 定 的 基准 速度 (参数 
No. 12291) 时 ，0: 无 报警 ; 1: 发 出 报警 (伺服 报警 616 ) 
12291 字 轴 型 数据 伺服 速度 检测 的 基准 速度 值 








4.2.4 FANUC 0iC 系统 数据 备份 


1. FANUC 0iC 系列 数控 系统 的 数据 存储 

FANUC 0iC 系列 数控 系统 的 数据 存储 在 下 列 两 种 存储 器 中 : 

Q@ FROM 存储 器 一 一 FLASH - ROM ( 快 闪 存储 器 ) ， 作 为 数控 系统 的 系统 存储 器 ， 
存储 系统 文件 和 机 床 制造 商 (MIT) 文件 。 

@ SRAM 存储 器 一 一 静态 存储 器 ， 作 为 数控 系统 用 户 数 据 存 储 器 ， 断 电 后 需要 后 
备 电池 保护 ， 所 以 存储 在 SRAM 存储 器 中 的 数据 具有 易 失 性 ， 后备 电 池 没 电 或 者 SRM 
损坏 等 故障 都 可 以 使 数据 丢失 。 

2. FANUC 0iC 系列 数控 系统 的 数据 分 类 

FANUC 0iC 系列 数控 系统 数据 文件 分 为 以 下 三 种 : 

Q 系统 文件 一 一 FANUC 公司 提供 的 NC 和 伺服 控制 软件 。 

@) MTB 文件 〈 机 床 制 造 商 ) 一 一 PMC 机 床 程序 、 机 床 厂 编制 的 宏 程 序 、 加 工程 序 
等 。 

@) 用 户 数据 一 一 系统 参数 、 螺 距 误 差 补偿 值 、 加 工程 序 、 宏 程序 、 工 件 坐 标 系数 
据 、PMC 参数 等 。 

3. 数据 文件 的 名 称 与 标识 

在 引导 系统 中 ， 数 据 文件 的 标识 以 快 闪 存储 器 的 文件 名 开头 4 个 字符 来 区 分 。 当 从 
存储 卡 读 出 的 文件 名 与 已 经 写 人 到 快 闪 存储 器 的 文件 的 头 4 个 字符 相同 时 ， 系 统 将 删除 
已 存在 的 文件 ， 再 将 新 文件 读 入 快 内 存储器 中 。 表 4-35 为 FANUC 0iC 系统 数据 文件 的 
文件 名 及 其 内 容 。 

4. FANUC 0iC 系列 数控 系统 用 户 数据 备份 与 恢复 

(1) 用 户 数据 备份 

FANUC 0iC 系列 数控 系统 数据 备份 步骤 如 下 : 

Q@ 机 床 断 电 时 ， 将 储存 卡 插入 储存 卡 插 孔 (位 于 NC 单元 的 显示 需 左 侧 ) ， 如 图 
4-4 所 示 。 
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表 4-35 FANUC 0iC 系统 的 数据 文件 



























































































































































序号 文件 名 内 容 文件 种 类 备注 
1 NC BASIC Basicl 基本 系统 文件 
2 NC 2BASIC Basic2 基本 系统 文件 
3 DG SERVO Servo 伺服 数据 文件 
4 GRAPHIC Graphic 系统 文件 图 形 数据 文件 
5 NC 口 OPIN Optional 选项 数据 文件 
6 PSDD**** PMC control software ，etc MTB 梯形 图 文件 
7 ETH2 EMB Embedded ethemet 网 络 设 定 文件 
8 PCD * * * P -CODE macro file/ OMM 宏 程序 文件 
9 CEXw* kk 内 C -language executor C 语言 执行 器 文件 
用 户 文 件 
10 PMC 一 六 六 六 兴 Ladder software PMC 软件 版 本 
11 PMC@ x * kw Ladder software for the loader 附加 软件 
注 : 口 : 表示 数字 ，* : 表示 英文 字母 。 











幕 出 现 如 图 4-6 所 示 的 画 


图 4-4 存储 卡 插入 示意 图 
G@) 机 床 通 电 系统 上 电 时 ， 同 时 按 住 右边 第 一 软 键 和 扩展 键 呈 ， 如 图 4-5 所 示 ， 愤 


面 。 
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@ 使 用 软 键 【DOWN】 将 光标 移动 到 第 五 项 “5. SRAM DATA BACKUP”， 按 软 键 





图 4-5 软 键 位 置 图 




















【SELECT]】， 进 入 备份 子 妆 单 ， 如 图 4-7 所 示 。 
@ 按 软 键 【SELECT】 选 择 第 一 项 “1. SRAM BACKUP (CNC—*MEMORY CARD)”， 
出 现 如 图 4-8 所 示 的 画面 ， 这 时 按 软 键 【 YES】， 即 可 将 NC 系统 的 数据 文件 SRAM1 _ 














OA. FDB 和 SRAM1_OB. FDB 两 个 文件 储存 到 储存 卡 中 。 





(2) 用 户 数据 恢复 


FANUC 0iC 系列 数控 系统 用 户 数据 恢复 步骤 如 下 : 











J 机 床 断 电 时 ， 将 储存 卡 插入 储存 卡 插 孔 〈 位 于 NC 单元 的 显示 器 右 侧 ) 。 
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FANUC Series O01-TC 


SYSTEM MONITOR MAIN MENU 60M7 - 04 


1. SYSTEM DATA LOADING 


"SYSTEM DATA CHECK 

. SYSTEM DATA DELETE 

' SYSTEM DATA SAVE 

. SRAM DATA BACKUP 
MEMORY CARD FILE DELETE 
. MEMORY CARD FORMAT 


10. END 
沙沙 水 MESSAGE 水 水 水 
SELECT MENU AND HIT SELECT KEY， 


[SELECT] [ YES IC NO ][ UP 1][ DowNI] 


4-6 FANUC 0iC 数据 备份 主 菜单 








FANUC Series O01-TC 


SRAM DATA BACKUP 

[BOARD:MAIN] 

2. RESTORE SRAM ( MEMORY CARD -) CNC ) 
END 

SRAM SIZE : 1. OMB 

FILE NAME : 


炒米 阔 MESSAGE *** 
SELECT MENU AND HIT SELECT KEY. 


[SELECT]I] [ YES ][ NO J][ UP ][ DoOwN ] 


图 4-7 FANUC 0iC 系统 SRAM 备份 子 菜单 
@ 机 床 通电 系统 上 电 时 ， 同 时 按 住 右 边 第 一 软 键 和 扩展 键 呈 ， 如 图 4-5 所 示 ， 屏 
幕 出 现 如 图 4-6 所 示 的 画面 。 
@@) 使 用 软 键 【DOWN】 将 光标 移动 到 第 五 项 “5. SRAM DATA BACKUP”， 按 软 键 
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【SELECT]】， 进 入 备份 子 菜单 ， 如 图 4-7 所 示 。 
@ 按 软 键 【DOWN]】， 选 择 第 二 项 “2. RESTORE SRAM (MEMORY CARD 一 CNC)” 
(恢复 SRAM 区 数据 ) ， 出 现 如 图 4-9 所 示 的 画面 ， 按 【SELECT】 下 面 的 软 键 ， 屏 幕 出 


FANUC Series O1-TC 


SRAM DATA BACKUP 

[BOARD :MA IN] 

1. SRAM BACKUP (CNC-> MEMORY CARD) 

. RESTORE SRAM ( MEMORY CARD -) CNC 

END 

SRAM SIZE : 1, OMB 

FILE NAME : SRAM1_0A, FDB 
SRAM1_0B, FDB 


炒米 米 MESSAGE 水 水 水 
BACKUP SRAM DATA OK ?2 HIT YES OR NO， 


[SELECT] [ YES J][ NO ][ UP ][ DowNI] 


图 4-8 FANUC 0iC 系统 SRAM 备份 画面 





FANUC Series Oi1-TC 


SRAM DATA BACKUP 

[BOARD :MAIN] 

1. SRAM BACKUP ( CNC -) MEMORY CARD ) 

2. RESTORE SRAM ( MEMORY CARD -) CNC ) 

SRAM SIZE : 1. OMB 

FILE NAME : SRAM1_QOA. FDB -) COMPLETE 
SRAM1_0B. FDB -) COMPLETE 


*** MESSAGE *** 
SELECT MENU AND HIT SELECT KEY. 


[SELECT] [ YES ][ NO ][ UP ][ DOwN] 


图 4-9 FANUC 0iC 系统 用 户 数据 恢复 画面 
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现 信息 “RESTORE SRAM DATA OK?” (恢复 SRAM 数据 吗 ?) 。 

@) 按 软 键 【 YES】， 即 可 将 用 户 数据 恢复 到 NC 系统 中 。 

(3) 系统 数据 的 备份 

Qa 在 出 现 图 4-6 所 示 的 画面 时 ， 使 用 【DOWN】 软 键 ， 将 光标 定位 在 “4. SYSTEM 
DATA SAVE” (系统 数据 存储 ) 。 

@) 按 【SELECT】 下 面 的 软 键 ， 进 入 图 4-10 所 示 的 画面 。 





SYSTEM DATA SAVE 

[BOARD :MAIN] 

FILE DIRECTORY ( FLASH ROM :32MB ) 
1 NC BASIC(10) 

2 OPRM f 


KA 
4 PS1B408A( 4) 
5 PS2B408A( 4) 
6 GRAPHIC (10) 
了 ETH2 EMB( 8) 
8 PMM ( 1) 


米 闵 冰 MESSAGE * 米 六 
SELECT FILE AND HIT SELECT KEY. 


[SELECT] [ YES ][ NO ][ UP ][0DowN] 
E 


图 4-10 FANUC 0iC 系统 数据 存储 画面 


@ 使 用 软 键 【DOWN]】 将 光标 移动 需要 备份 的 文件 项 目 上 。 

@ 按 【SELECT】 下 面 的 软 键 ， 屏幕 上 出 现 信息 “SAVE OK? HIT YES OR NO.” 
(备份 吗 ? 按 YES 或 NO)。 

@) 按 软 键 【YES】 进 行文 件 备份 ， 屏 幕 上 出 现 信息 “WRITING FLASH ROM TO 
MEMORY CARD” (正在 存储 F - RONM 的 文件 到 存储 卡 中 ) 和 “SAVE FILE NAME : 
PMC - RA. 000” (存储 的 文件 名 称 : PMC - RA. 000) (或 者 是 其 他 名 称 ) 。 

@ 当 备 份 完成 时 ， 显 示 “FILE SAVE COMPLETE. SELECT KEY” (文件 备份 完成 ， 
按 【SELECT】 软 键 ) 和 “SAVE FILE NAME: PMC - RA.000” (存储 的 文件 名 称 : 
PMC - RA. 000) (或 者 是 其 他 名 称 ) 。 

@ 进行 其 他 文件 备份 。 

(4) 系统 数据 恢复 

@ 在 出 现 图 4-6 所 示 的 画面 时 ,使 用 【DOWN】 软 键 ， 将 光标 定位 在 “1. SYSTEM 
DATA LOADING”( 系统 数 据 装载 ) 。 

@) 按 【SELECT】 下 面 的 软 键 ， 显 示 存 储 卡 中 系统 文件 列表 ， 一 个 画面 只 能 显示 8 
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个 文件 ， 当 存储 卡 的 文件 为 8 个 以 上 时 ,余下 的 文件 在 下 页 显示 ， 按 叫 或 专 按键 可 以 进 
行 页 面 转换 。 

@ 使 用 【DOWN】 软 键 ， 将 光标 移动 需要 恢复 的 文件 项 目 上 。 

@ 按 【SELECT】 下 面 的 软 键 ， 屏幕 上 出 现 信息 “LOADING OK? HIT YES OR NO” 
(装载 吗 ? 按 YES 或 NO)。 

@) 按 软 键 【YES】 进 行文 件 恢 复 ， 屏 幕 上 出 现 信息 “LOADING FROM MEMORY 
CARD” ( 正 从 存储 卡 装 载 文件 ) 。 

@ 文件 恢复 完成 后 ， 出 现 信息 显示 “LOADING COMPLETE. SELECT KEY” (文件 
恢复 完成 ， 按 【SELECT】 软 键 ) ， 按 软 键 【SELECT】 退 到 上 一 级 菜单 。 


4.3 利用 机 床 数据 检修 数控 机 床 故 障 实例 


利用 机 床 数据 检修 数控 机 床 实例 见 表 4-36。 
表 4-36 利用 机 床 数据 检修 数控 机 床 实例 
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号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 


Sop 














数控 车 床 在 轴 回 。 在 正常 情况 下 ， 在 没有 回 参 考点 
， NUC OIL | 参考 点 时 出 现 520 报 | 时 软件 限 位 不 应 该 起 作用 ， 为 了 能 | 将 PRM702 更 改 成 999999， 
1 | “如 | 警 OVER TRAVEL: | 够 返回 参考 点 ， 可 以 先 将 软件 限 位 | 使 机 床 正常 回 参考 点 ， 然 后 将 
+Z AXIS (2 轴 运 动 | 区 域 放大 。Z 轴 正 向 软件 限 位 设 定 软件 限 位 改 回 原来 的 数值 
超 正 向 限 位 ) 参数 为 PRM702 

因为 是 机 床 开机 之 后 出 现 的 故障 ,| 了 
， | FANUC orC | 数控 车 床 没有 刀具 | 计 机 订 参数 方式 改变 ， 对 机 订 允 数 | ee ee 

系统 。 | 补偿 /形状 页 面 | 进行 检查 ， 发 现 保密 参数 Na 906 5 变 | 全 二 
为 “0”， 而 备份 文件 上 是 “1” 


数控 麻 床 出 现 报 敬 2 系统 报警 手册 ， 0 报 | 将 机 床 数据 PPD 
警 指 示 控 制 单元 上 部 的 风扇 电动 机 | 改 为 “1”， 先 释放 701 报警 ， 
701 OVERHEAT: FAN 、 a es 
FANUC OiTC MOTOR 《过 热 ， 风 大 过 热 。 对 这 个 风扇 进行 检查 ， 发 现 | 在 外 面 加 风扇 进行 强制 冷却 。 
系统 没有 旋转 ， 检 查 风 扇 电源 正常 ， 所 | 新 的 风扇 到 位 后 ， 将 机 床 数 
电动 机 ) ， 指 示 风 扇 | ，、，、、 A 
本 以 确定 为 风扇 损坏 。 购 买 备件 需要 | 据 PRM8901bit0 恢复 为 “0”， 
电动 机 过 热 a a 
一 定 周期 ， 所 以 采取 应 急 方式 使 系统 正常 运行 
仔细 观察 ， 正 常 坐标 轴 的 数值 小 
| 数 点 后 是 三 位 数字 ， 而 现在 小 数 点 
ee 数控 加 工 中 心 开机 | 后 是 四 位 数字 ， 系 统 没有 报警 显示 。 将 机 床 数据 No. 0000. 2 更 
4 系统 后 , 屏幕 X、Y、Z 坐 | 对 机 床 数 据 进 行 查 ， 发 现 | 改 为 “0” 后 ， 关 机 后 重新 开 
A 标 轴 位 置 显示 不 准确 |No. 0000.2 (INI) 为 “1”( 表 示 英 /| 机， 机床 显 示 恢 复 正常 
制 输入 ) ， ee 及 定 为 
0” (表示 米 制 输 入 ) 
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5.1 数控 加 工程 序 简介 





与 普通 机 床 相 比 ， 数 控 机 床 加 工 的 最 大 优点 在 于 : 数控 加 工 是 按照 输入 的 加 工程 序 
自动 地 对 被 加 工 工 件 进 行 加 工 。 一 台数 控 机 床 根据 不 同 的 输入 程序 ， 可 以 自动 加 工 出 不 
同形 状 、 不 同 尺 寸 和 不 同 技术 要 求 的 工件 。 

数控 加 工程 序 的 编制 是 数控 机 床 加 工 工 件 最 重要 的 环节 之 一 。 理 想 的 数控 加 工程 序 
不 仅 能 加 工 出 符合 图 样 要 求 的 工件 ， 而 且 还 能 使 数控 机 床 的 功能 得 到 合理 的 应 用 和 充分 
的 发 挥 ， 使 数控 机 床 安全 、 可 靠 、 有 效 的 工作 。 


5.1.1 程序 的 结构 与 格式 


根据 系统 本 身 的 特点 及 编程 的 需要 ， 每 种 数控 系统 都 要 有 一 定 的 程序 格式 。 对 于 不 
同类 型 的 数控 机 床 ， 其 程序 格式 也 不 尽 相 同 ， 因 此 必须 严格 按照 机 床 说 明 书 的 规定 格式 
进行 编程 。 下 面 介绍 通常 情况 下 的 程序 结构 和 格式 。 

1. 程序 格式 

一 段 完 整 的 程序 由 程序 号 、 程 序 内 容 和 程序 结束 三 部 分 组 成 。 例 如 

9%23 程序 号 
N10 G92 G00 X40 Y 30; 
N20 G90 G00 X28 TO1 S100 M03; 
N30 GO1 X -10 Y20 F100; 































































































下 公 
N40 X0 Y0; 程序 内 容 
N50 X30 Y10; 
N60 G00 X58; 
N70 M02; 程序 结束 





























1) 程序 号 在 程序 开头 要 有 程序 号 ， 以 便 进行 程序 检索 。 程 序号 就 是 加 工程 序 的 
一 个 编号 ， 并 说 明 该 工件 加 工程 序 开始 。 例 如 在 西门 子 数控 系统 中 ， 一 般 采用 符号 % 开 
头 及 后 面 的 4 位 十 进 制 数 表示 程序 号 (%XXXX) ，4 位 数 中 若 前 面 为 0， 可 以 省 略 ， 如 
“9%0023” 省 略为 “%23”。 其 他 系统 有 时 也 采用 符号 “0” 或 “P” 及 其 后 4 位 十 进 制 
数 表示 程序 号 。 

2) 程序 内 容 程序 内 容 部 分 是 整个 程序 的 核心 。 它 由 许多 程序 段 组 成 ， 每 个 程序 
段 又 由 一 个 或 多 个 指令 构成 。 表 示 数 控 机 床 要 完成 的 全 部 动作 。 

3) 程序 结束 ”程序 结束 是 以 程序 结束 指令 M02、M30 或 M17 〈 子 程序 结束 ) 作为 
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程序 结束 的 符号 ， 用 以 结束 工件 加 工 。 

2. 程序 段 格式 

工件 的 加 工程 序 是 由 许多 程序 段 组 成 的 ， 每 个 程序 段 又 由 程序 段 号 、 若 干 个 数据 字 
和 程序 段 结束 字符 组 成 。 每 个 数据 字 是 控制 系统 的 具体 指令 ， 它 是 由 地 址 符 、 特 殊 文字 
和 数字 集合 而 成 ， 代 表 机 床 的 一 个 位 置 或 一 个 动作 。 

程序 段 格式 是 指 一 个 程序 段 中 字 、 字 符 和 数据 的 书写 规则 。 目 前 ， 国 内 外 广泛 采用 
字 -地 址 可 变 程序 段 格式 。 

所 谓 字 - 地 址 可 变 程序 段 格 式 ， 就 是 在 一 个 程序 段 内 数据 字 的 数目 以 及 字 的 长 度 
(位 数 ) 都 是 可 以 变化 的 格式 ， 不 需要 的 字 以 及 与 上 一 程序 段 相同 的 续 效 字 〈 模 态 指 
令 ) 可 以 不 写 。 一 般 的 书写 顺序 从 左 向 右 进 行 编写 ， 对 其 中 不 用 的 功能 省 略 ， 如 表 5-1 
所 示 。 



















































































该 格式 的 优点 是 程序 简洁 、 直 观 ， 并 容易 检查 、 修 改 。 
表 5-1 程序 段 编写 顺序 格式 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
N_ G_ X_ Y_ 
Z_ 
U_ V_ 
W_ LJK. LF 
P_ Q_ 
R_ F_ S_ T_ M_ (或 CR) 
A_ B_ 
C_ 
D_ E_ 
本 准备 坐标 字 进 给 主轴 刀具 辅助 
程序 眉 功能 功能 功能 功能 功能 “| 结束 符号 
序号 
数据 字 











例如 :N30 G01 X100 Z -50 F220 S1500 T05 M03 LF， 程 序 段 内 各 字 的 说 明 如 下 : 

1) 程序 段 序号 ”用 以 识别 程序 段 的 编号 ， 用 地 址 码 N 和 后 面 若 干 位 数字 来 表示 。 
如 N30 表示 该 语句 的 语句 号 为 30。 

2) 准备 功能 G 指令 ”是 使 数控 机 床 做 某 种 动作 的 指令 ， 用 地 址 G 和 两 位 数字 组 
成 ， 从 G00 ~ G99 共 100 种 。 

3) 坐标 字 ”由 坐标 地 址 符 (如 X、Z)、+ 、- 符 号 及 绝对 值 (或 增 量 ) 的 数值 组 
成 ， 且 按 一 定 的 顺序 进行 排列 。 坐 标 字 的 正 符号 “+ ”可 省 略 。 

其 中 坐标 字 的 地 址 含义 见 表 5-2。 


表 5-2 坐标 字 的 地 址 含义 







































































地 址 码 意 义 
XY 基本 直线 坐标 值 尺 十 
U_V_ Ww 第 一 组 附加 直线 坐标 轴 尺 寸 
P_Q_R_ 第 二 组 附加 直线 坐标 轴 尺 寸 
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( 续 ) 
地 址 码 意 义 
A_B_ C_ 绕 x、y、z 旋转 坐标 值 尺寸 
LJ kK. 到 弧 圆 心 的 坐标 尺寸 
D_E_ 附加 旋转 坐标 轴 尺 寸 
R_ 到 缴 半 径 值 











各 坐标 轴 的 地 址 符 按 下 列 顺序 排列 : X、Y、Z、U、V、W、P、Q、R、A、B、C.、 
DE, 

4) 进 给 功能 下 指令 ”用 来 指定 各 运动 坐标 轴 及 其 任意 组 合 的 进 给 量 或 螺纹 导 程 。 
该 指令 是 属于 模 态 代码 。 

5) 主轴 转速 功能 S 指令 ”用 来 指定 主轴 的 转速 ， 由 地 址 码 S 和 其 后 的 若干 数字 
组 成 ， 有 恒 转 速 (单位 min) 和 表面 恒 线 速 (单位 m/min) 两 种 运转 方式 ， 如 
S1500 表示 主轴 转速 为 1500r/min。 对 于 有 和 恒 线 速 度 控制 功能 的 机 床 ， 还 要 用 准备 功 
能 指令 G96 或 G97 配合 S 代码 来 指定 主轴 的 速度 ， 如 G96 S300 表示 恒 线 速度 控制 指 
令 G96， 切削 速度 为 300m/min; G97 S1500 表示 注销 恒 线 速度 指令 G96 ， 主 轴 转 速 为 
1500r/ min。 

6) 刀具 功能 T 指 令 ”主要 用 来 选择 刀具 ， 也 可 用 来 选择 刀具 偏 置 和 补偿 。 该 指令 
由 地 址 码 和 若干 数字 组 成 ， 如 表示 换 刀 时 ，T05 是 指 选择 5 号 刀具 ; 用 作 刀 具 补 偿 时 ， 
T05 是 指 按 5 号 丸 事 先 所 指定 的 数据 进行 补偿 。 大 用 四 位 数码 指令 时 ， 例 如 T0502， 则 
前 两 位 数字 表示 刀 号 ， 后 两 位 数字 表示 刀 补 号 。 由 于 不 同 的 数控 系统 有 不 同 的 指定 方法 
和 含义 ， 具 体 应 用 时 参照 所 用 数控 机 床 编程 说 明 书 的 有 关 规 定 进行 。 

7) 辅助 功能 字 M 指令 ”辅助 功能 表示 一 些 机 床 辅助 动作 及 状态 的 指令 ， 由 地 址 码 
M 和 后 面 的 两 位 数字 表示 ， 从 M00 ~ M99 共 100 种 。 

8) 程序 段 结 束 ” 写 在 每 个 程序 段 之 后 ， 表 示 程 序 结束 。 用 EIA 标准 代码 时 ， 结 
束 符 为 “CR”; 用 ISO 标准 代码 时 为 “NL” 或 “LF”。 有 的 用 符号 “;” 或 “x” 表 
不 。o 


5.1.2 数控 机 床 G 指令 速 查 表 


G 指令 也 称 G 代码 或 者 准备 功能 ， 它 是 使 机 床 或 者 数控 系统 建立 起 某 种 加 工 方式 的 
指令 。G 代码 由 大 写字 母 G 和 后 面 的 两 位 数字 组 成 ， 从 G00 ~ G99 共 100 种 。 表 5-3 为 
我 国标 准 JBMT 3208 一 1999 中 规定 的 G 指令 的 定义 。 

G 代码 分 为 模 态 代码 (又 称 续 效 代码 ) 和 非 模 态 代码 两 类 。 表 中 序号 (2) 一 栏 中 
标 有 字母 的 所 对 应 的 G 代码 为 模 态 代码 ， 字 母 相 同 的 为 一 组 。 模 态 代码 表示 若 某 一 代 
码 在 一 个 程序 段 指定 (如 a 组 的 G01)， 就 一 直 有 效 ， 直 到 出 现 同 组 (a 组 ) 的 另 一 个 
G 代码 (如 G02) 时 才 失 效 。 表 中 序号 (2) 一 栏 中 没有 字母 的 表示 对 应 的 G 代码 为 非 
模 态 代码 ， 即 只 有 在 写 有 该 代码 的 程序 段 中 有 效 。 
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表 5-3 JB/T 3208 一 1999 准备 功能 (G 指令 ) 速 查 表 
































































































































































































































































































































功能 保持 到 功能 保持 到 
被 取消 或 被 功能 仅 在 被 取消 或 被 功能 仅 在 
.zn ”同样 字母 甫 出现 的 程 2 、 网 样 字母 胡 出 现 的 程 了 
和 功能 (4) 人 
令 所 替代 | 作用 令 所 替代 | 作用 
(2) (2) 
G00 a 点 定位 G50 | #(d)o # 刀具 偏 置 0/ - 
GO1 a 直线 插 补 G51 # (d) # 刀具 偏 置 +/0 
G02 a 顺 时 针 方 向 圆 弧 插 补 | G52 # (d) # 刀具 偏 置 -/0 
G03 a 逆 时 针 方 向 圆 弧 插 补 || G53 F 直线 偏 移 ， 注 销 
GO4 # 暂停 G54 F 直线 偏 移 X 
GO5 # 不 指定 G55 F 直线 偏 移 Y 
G06 a 抛物 线 插 补 G56 F 直线 偏 移 Z 
G07 # 不 指定 G57 F 直线 偏 移 XY 
G08 # 加 速 G58 F 直线 偏 移 XZ 
G09 # 减速 G59 F 直线 偏 移 YZ 
G10 ~ G16 # 不 指定 G60 H 准确 定位 1 ( 精 ) 
G17 c # XY 平面 选择 G61 H 准确 定位 1 (中 ) 
G18 c # ZX 平面 选择 G62 H 快速 定位 1 ( 粗 ) 
G19 # YZ 平面 选择 G63 * 攻 螺 纹 
G20 ~ G32 # # 不 指定 G64 ~ G67 # # 不 指定 
G33 a 螺纹 切削 、 等 螺 距 G68 # (d) # 刀具 偏 置 ， 内 和 角 
G34 a 螺纹 切削 、 等 螺 距 G69 # (d) # 刀具 偏 置 ， 外 角 
G35 a 螺纹 切削 、 等 螺 距 | .G70 ~ G79 # # 不 指定 
G36 ~ G39 # # 永 不 指定 G80 E 固定 循环 注销 
Eb 3 刀具 补偿 /刀具 偏 置 G81 ~ G89 E 固定 循环 
取消 G90 J 绝对 尺寸 
G41 d 刀具 补偿 / 左 G91 J 增 量 尺寸 
G42 d 刀具 补偿 / 右 G92 # 预 置 尺寸 
G43 # (d) # 刀具 偏 置 / 左 G93 K 预 置 寄存 
G44 # (d) # 刀具 偏 置 / 右 G94 K 时 间 倒 数 ， 进 给 率 
G45 # (d) # 刀具 偏 置 +/+ G95 K 每 分 钟 进 给 
G46 # (d) # 刀具 偏 置 +/- G96 I 主轴 每 转 进 给 
G47 # (d) # 刀具 偏 置 -/- G97 I 恒 线 速度 
G48 # (d) # 刀具 偏 置 -/+ G98 ~ G99 # # 不 指定 
G49 # (d) # 刀具 偏 置 0/ + 
注 : 1. # 号 表示 如 选 作 特殊 用 途 ， 必 须 在 程序 格式 说 明 书 中 说 明 。 如 在 直线 切削 控制 中 没有 刀具 补偿 ， 
则 G43 ~ G52 可 指定 作 其 他 用 途 。 
2. G45 ~ G52 的 功能 可 用 于 机 床上 任意 两 个 预定 的 坐标 。 





























3. 控制 系统 上 没有 G53 ~ G59 、G63 功能 时 ， 可 以 指定 作 其 他 用 途 。 
4. 字母 “d” 表 示 可 以 被 同 栏 中 没有 括号 的 字母 “d” 所 注销 或 替代 ， 亦 可 被 带 括号 的 字母 “d” 所 
注销 或 替代 。 
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表 中 序号 (4) 栏 中 的 “不 指定 ”意义 为 用 作 修 改 标准 ， 指 定 新 功能 时 使 用 ; 而 
“ 永 不 指定 ” 指 的 是 即使 修改 标准 ， 也 不 指定 新 的 功能 。 这 两 类 G 代码 可 以 由 机 床 的 设 
计 者 根据 需要 定义 新 的 功能 ， 并 在 机 床 说 明 书 中 给 予 说 明 ， 以 便 用 户 使 用 。 


5.1.3 数控 机 床 M 指令 速 查 表 


M 指令 为 辅助 功能 ， 也 称 为 M 代码 ， 控 外 




















判 数控 机 床 辅助 装置 的 接 通 或 断 开 ， 如 开 、 


停 冷 却 泵 ， 主 轴 正 、 反 转 ， 程 序 结束 等 。 辅 助 功能 指令 有 M00 ~ M99 共 100 种 ， 也 有 模 
国标 准 JB/AT 3208 一 1999 中 规定 的 M 代码 的 定 





态 指 令 和 非 模 态 指令 之 分 。 表 5-4 为 我 




















































































































Xo 
表 5-4 JB/T 3208 一 1999 辅助 功能 ( M 代码 ) 速 查 表 
lk 功能 保持 到 被 | 功能 仅 在 所 
代号 | 与 程序 段 指令 | 在 程序 段 指令 运 | 注销 或 被 适当 “出现 的 程序 功 能 
运动 同时 开始 | 动 完成 后 开始 | 程序 指令 代替 | 段 内 起 作用 
- 程序 停止 
MO1 - ee 
MO2 - i 
i - - 主轴 顺 时 针 方向 
去 - ” 主轴 道 时 针 方向 
二 - “ 主轴 停止 
M06 # 7 
MO07 2 号 切削 液 开 
MO8 加 * 1 号 切削 液 开 
元 - 切削 液 关 
MI10 # 站 
M11 # 5 
M12 # 本 - i 
” * 主轴 顺 时 针 方 向 ,切削 
液 开 
人 到 主轴 逆 时 针 方向 ， 切 前 
液 开 
MI15 类 - 
MI16 pe 
M17 ~ M18 # # # # 不 指定 
一 主轴 定向 停止 























" 156. FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 




































































































































































































































































( 续 ) 
功能 开始 时 间 功能 保持 到 被 | 功能 仅 在 所 
代号 与 程序 段 指令 | 在 程序 段 指令 运 | 注销 或 被 适当 | 出 现 的 程序 功 能 
运动 同时 开始 | 动 完 成 后 开始 | 程序 指令 代替 | 段 内 起 作用 
M20 ~ M29 # # # # 永 不 指定 
M30 加 水 纸 带 结束 
M31 # # # 互 锁 旁 路 
M32 ~ M35 # # # # 不 指定 
M36 * 和 进 给 范围 1 
M37 * * 进 给 范围 2 
M38 加 * 主轴 转速 1 
M39 * * 主轴 转速 2 
NM 了 3 如 有 需要 作为 齿轮 挡 ， 
此 外 不 指定 
M46 ~ M47 # # # # 不 指定 
M48 * * 注销 M49 
M49 * * 进 给 率 修 正 旁 路 
M50 水 3 号 切削 液 开 
M51 4 号 切削 液 开 
M52 ~ M54 # # # # 不 指定 
M55 加 加 刀具 直线 位 移 ， 位 置 
M56 加 加 刀具 直线 位 移 ， 位 置 2 
M57 ~ M59 # # # # 不 指定 
M60 轩 * 更 换 工件 
M61 加 加 工件 直线 位 移 ， 位置 1 
M62 加 加 工件 直线 位 移 ， 位 置 2 
M63 ~ M70 # # # # 不 指定 
M71 加 六 工件 角 位 移 ， 位 置 1 
M72 加 * 工件 角 位 移 ， 位 置 2 
M73 ~ M89 # # # # 不 指定 
M90 ~ M99 # # # # 永 不 指定 

















注 : 1.# 号 表示 如 选 作 特 殊 用 途 ， 必 须 在 程序 格式 说 明 书 中 说 明 。 
2. M90 ~ M99 可 指定 为 特殊 用 途 。 


由 于 生产 数控 系统 、 数 控 机 床 的 厂家 很 多 ， 每 个 厂家 使 用 的 G 功能 、M 功能 不 尽 
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相同 (特别 是 标准 中 没有 指定 功能 的 指令 ) ， 因 此 用 户 在 使 用 数控 机 床 时 ， 必 须根 据 机 
床 说 明 书 的 规定 进行 编程。 





5.2 M 功能 的 实现 











M 功能 是 辅助 功能 ( Miscellaneous function)， 有 一 些 功能 是 约定 俗 成 的 ， 如 M03 代 
表 主 轴 正 向 起 动 、M04 代表 主轴 反 向 起 动 、M05 代表 主轴 停 转 ; 另外 ， 还 有 很 多 功能 都 
是 机 床 制造 厂家 自行 定义 的 。 很 多 M 指令 是 通过 PLC 控制 实现 的 ， 所 以 系统 执行 M 功 
能 时 ， 经 过 数控 系统 译 码 后 ， 将 相关 信号 传递 给 PLC， 由 PLC 执行 操作 。 

数控 机 床 的 许多 M 功能 都 是 通过 PLC 来 实现 的 ， 所 以 在 NC 部 分 的 程序 中 读 到 M 
指令 后 ，NC 向 PLC 发 出 信和 号， 由 PLC 译 码 后 执行 M 指令 。 下 面 介 绍 几 个 不 同 数控 系统 
的 M 功能 的 实现 。 


5.2.1 FANUC 0C 系统 M 功能 的 实现 


FANUC 0C 系统 M 功能 的 是 通过 PMC 来 实现 的 。FANUC 系统 将 两 位 十 进 制 的 M 代 
码 放 在 F151 中 ，F151 的 格式 见 图 5-1。F151 的 高 四 位 存放 M 功能 的 十 位 数 上 数字 的 
BCD 码 ， 低 四 位 存放 M 功能 个 位 上 数字 的 BCD 码 ， 即 译 码 由 PMC 进行 ， 而 不 是 在 NC 
译 码 。 例 如 执行 M08 后 ，F151 的 设置 为 00001000， 见 图 5-2。 执 行 M17 后 F151 的 设 
置 为 00010111 ， 见 图 5-3。PMC 程序 根据 F151 的 状态 进行 译 码 ， 执 行 相应 的 M 功 
能 。 图 5-4 是 使 用 译 码 指令 的 M08 译 码 梯形 图 ， 图 5-5 是 使 用 基本 指令 的 M08 译 码 
梯形 网 。 






































































































































Elsl 
位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
M28 M24 M22 M21 MI18 MI14 MI12 M11 
图 5-1 FANUC 0C 系统 M 功能 状态 传递 F151 
位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
F15S1 0 0 0 0 | 0 0 0 
图 5-2 执行 M08 时 F151 的 状态 表 
位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
F151 0 0 0 和 0 1 1 1 
































图 5-3 执行 M17 时 F151 的 状态 表 


"158. FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 








| R0454.7 
| | 


















































R0462.2 | 
| | DEC F0151 0811 ( ) 
图 5-4 使 用 译 码 指令 的 M08 功能 译 码 梯形 图 
R0454.7 F151.0 F151.1 F151.2 F151.3 F151.4 F151.5 F151.6 F151.7 R0462.2 
| 广 一 / HA FA Vi» 


| 1 I MM 4 | I 





图 5-5 使 用 基本 指令 的 M08 功能 译 码 梯形 图 


5.2.2 FANUC 0iC 系统 M 功能 的 实现 








FANUC 0iC 系统 的 M 功能 的 实现 也 是 通过 PMC 来 执行 的 ， 但 与 FANUC 0C 系统 的 
区 别 是 : FANUC 0iC 系统 是 用 4 个 字 节 的 下 标志 位 输出 M 功能 (DM00 ~ DM31)， 通 过 





F10.0 ~ F13.7 传递 给 PMC，PMLC 经 过 译 码 后 ， 执 行 辅助 功能 。 了 标志 位 使 用 




















BCD 码 来 


输出 M 指令 ， 其 M 指令 编码 见 表 5-5。4 个 字 节 的 下 标志 位 可 以 表示 8 位 十 进 制 的 M 指 
令 ， 但 通常 两 个 字 节 ， 两 位 十 进 制 的 M 指令 已 足够 使 用 。 
表 5-5 FANUC 0iC 系统 M 指令 与 标志 位 编码 

































































位 
位 地 址 7 6 5 4 3 2 1 0 

F010 DMO7 DMO6 DMO5S DMO4 DM03 DMO2 DMO!1 DMOO 
FO11 DMI15S DMI14 DMI13 DM12 DMI11 DMI10 DM09 DM08 
F012 DM23 DM22 DM21 DM20 DMI19 DM18 DMI17 DMI16 
F013 DM31 DM30 DM29 DM28 DM27 DM26 DM25 DM24 
F014 DM207 DM206 DM205 DM204 DM203 DM202 DM201 DM200 
F015 DM215 DM214 DM213 DM212 DM211 DM210 DM209 DM208 
F016 DM307 DM306 DM305 DM304 DM303 DM302 DM301 DM300 
F017 DM315 DM314 DM313 DM312 DM311 DM310 DM309 DM308 

FANUC 0iC 系统 的 PMC 使 用 DECB 指令 对 辅助 功能 M 进行 译 码 ， 例如 机 床 要 求 

从 M03 指令 开始 进行 译 码 ， 译 码 程序 见 图 5-6。 对 M 指令 的 译 码 从 指定 数据 开始 ， 例 








如 图 5-6 中 的 3， 即 M03 开始 ， 将 其 后 8 个 M 指令 六 





码 后 送 到 相应 的 寄存 器 位 中 ，M03 


虽 令 输出 时 ，F0010 = 0000 00011， 译 码 后 ，R0200.0 =1; M05 指令 输出 时 ，F0010 = 


0000 0101， 译 码 后 ，R0200.2 =1。 





这 个 译 码 指令 可 以 对 连续 8 个 M 指令 进行 译 码 ， 如 果 还 要 对 其 他 指令 


进行 译 码 ， 
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0 SUB25 0001 
国 DECB 
F0010 
0000000003 
R0200 














图 5-6 FANUC 0iC 系统 PMC 的 M 指令 译 码 程序 示意 图 1 








需要 继续 编辑 PMC 程序 ， 图 5-7 即 对 M11 ~ M18 的 8 个 M 指令 进 和 ey 


要 使 用 M 指令 ， 可 以 按照 这 个 方法 依 此 类 推进 行 PMC 梯形 图 编辑 ， 从 而 实现 机 床 的 M 
功能 。 






































人 SUB25 0001 
| DECB 
F0010 
0000000011 
R0201 














图 5-7 FANUC 0iC 系统 PMC 的 M 指令 译 码 程序 示意 图 2 





5.3 加 工程 序 不 执行 故障 的 检修 


对 于 数控 机 床 来 说 ， 加 工程 序 不 执行 也 是 常见 故障 之 一 。 为 了 排除 这 类 故障 ， 检 修 
人 员 除 了 要 了 解 机 床 工作 原理 外 ,还 要 了 解 一 些 编程 知识 。 前 两 节 对 编程 知识 做 了 简要 
介绍 ， 下 面 对 加 工程 序 不 执行 故障 的 检修 进行 介绍 。 

加 工程 序 不 执行 主要 有 下 列 几 种 原因 : 
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1. 语法 错误 

Q 程序 块 的 第 一 个 代码 不 是 N 代码 。 

@ N 代码 后 的 数值 超过 了 数控 系统 规定 的 取 值 范围 。 

@) N 代码 后 面 出 现 负数 。 

@ 在 数控 加 工程 序 中 出 现 不 认识 的 功能 代码 。 

@) 坐标 值 代码 后 的 数据 超越 了 机 床 的 行程 范围 。 

@ S 代码 所 设置 的 主轴 转速 超过 了 数控 系统 规定 的 取 值 范围 。 

Q@F 代码 所 设置 的 主轴 转速 超过 了 数控 系统 规定 的 取 值 范围 。 

@T 代 码 后 的 刀具 号 不 合法 。 

@ 出 现 数控 系统 中 未 定义 的 G 代码 ， 一 般 的 数控 系统 只 能 实现 ISO 标准 或 EIA 标 
准 中 G 代码 的 子 集 (参考 数控 机 床 编程 说 明 书 ) 。 

人 出 现 数控 系统 中 未 定义 的 M 代码 ， 一般 的 数控 系统 只 能 实现 ISO 标准 或 EIA 标 
准 中 M 代码 的 子 集 (参考 数控 机 床 编程 说 明 书 ) 。 
通常 ， 数 控 系 统 都 能 把 这 些 错 误 检测 出 来 ， 并 产生 报警 信息 。 

2. 逻辑 错误 

Q 在 同一 数控 加 工程 序 中 先后 出 现 两 个 或 两 个 以 上 的 同 组 G 代码 。 数 控 系 统 规定 ， 
同 组 G 代码 具有 互 斥 性 ， 同 一 程序 段 中 不 允许 出 现 。 例 如 : 在 同一 程序 段 不 允许 G01 
和 G02 同时 出 现 。 

@ 在 同一 数控 加 工程 序 段 中 先后 出 现 两 个 或 两 个 以 上 的 同 组 M 代码 。 例 如 : 在 同 
一 程序 段 不 允许 M03 和 M04 同时 出 现 。 

@) 在 同一 数控 加 工程 序 段 先后 编 人 相互 矛盾 的 尺寸 代码 。 

@ 违反 数控 系统 规定 ， 在 同一 数控 加 工程 序 段 中 不 允许 编 人 超 量 的 M 代码 。 例 如 : 
数控 系统 只 人 允许 在 一 个 程序 段 内 最 多 编 入 三 个 M 代码 ， 但 实际 却 编 入 了 四 个 或 更 多 ， 
这 是 不 允许 的 。 

以 上 仅仅 是 数控 加 工程 序 诊 断 过 程 中 可 能 会 遇 到 的 部 分 错误 。 在 数控 加 工程 序 的 输 
人 与 译 码 过 程 中 ， 还 可 能 遇 到 各 种 各 样 的 错误 ， 要 视 具 体 情况 加 以 诊断 和 防范 。 一 般 情 
况 下 ， 数 控 系 统 对 数控 加 工程 序 字符 和 数据 的 诊断 是 贯穿 在 译 码 软件 中 进行 的 。 

3. 机 床 问 题 

有 时 候 ， 数 控 机 床 会 因为 自身 的 问题 使 加 工程 序 不 能 执行 下 去 ， 包 括 程序 启动 按钮 
问题 、 操 作 状 态 问 题 、M 功能 执行 问题 、 执 行程 序 一 些 使 能 问题 及 其 他 一 些 机 床 问 题 。 

出 现 这 些 问 题 时 ， 利 用 单 步 功能 可 以 确认 出 现 故障 的 程序 段 ， 并 根据 程序 段 的 内 容 
进一步 确认 故障 原因 。 


5.4 加 工程 序 不 执行 故障 检修 实例 


加 工程 序 不 执行 故障 检修 实例 见 表 5-6。 
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表 5-6 加 工程 序 不 执行 故障 检修 实例 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 原因 解决 方法 
数控 左 床 调试 加 
数控 硅 床 调试 加 | FANUC orc 系统 的 20 号 报警 指示 圆 弧 揪 补 指令 | 
工程 序 时 ， 出 现 报 a 输入 新 的 
| [PANUCOTC jw 0 woo woo | 902 或 者 G03 的 计算 误差 过 大 ， 是 程序 中 的 圆 弧 数值 后 ， 程 
系统 区 Wi es 插 补 的 数据 有 误 。 在 程序 中 找到 圆 弧 插 补 指令 ，| 
ance of radius” ( 半 重新 计算 ， 发 现 确实 有 些 误差 序 正 常 运行 
径 误差 过 大 ) I 
这 个 报警 是 某 段 程序 的 结束 点 与 图 样 不 符 ， 即 
I i nn 
工程 序 时 ， 出 现 报 计算 的 结果 不 对 。 检 查 刀 补 和 坐标 数值 都 没有 问 在 A225 
|FANUCOoTC| i Os AN 1 ，，| 题 ， 单 步 执行 程序 ， 发 现 是 在 执行 A225 X59.03 | 之 后 加 上 小 
系统 | ee 语句 时 出 现 报警 ， 并 显示 A. 225 X59.03。 原 来 是 | 数 点 后 ， 程 
ee “| 源 程序 A225 后 没有 加 小 数 点 ， 系 统 误 认为 | 序 正常 运行 
时 A.225， 故 出 现 报警 
数控 车 床 在 执行 人 有 更 改 刀 补 
| 用 单 步 功能 执行 程序 ， 当 执行 到 语句 Z_65 RI | 一 一 
FANUC 0TC| 程序 时 出 现 报警 > 、 | 数值 后 ， 程 
3 、 ”| 时 ， 机 床 出 现 报警 ， 程 序 中 断 ， 检 查 程序 没有 问 | 、， 
系统 “41 Interference in 本 _ Raw ee 序 执行 没有 
题 ， 而 是 刀 补 数值 出 现 问题 人 
CRC”(CRC 干涉 ) 问题 
数控 车 床 
0 0 ee 重新 回 参 
自动 循环 时 ， 出 现 报警 指示 自动 循环 之 前 应 该 回 参 考点 。 原 来 是 
FANUC 0TC _ | 考点 后 ， 机 
4 系统 报警 “2024 Retum | 机 床 中 途 断 电 后 ， 再 次 起 动 时 ， 操 作 人 员 忘 记 重 床 恢复 正 党 
人 to reference point ” 新 回 参考 点 运行 由 
(返回 参考 点 ) 下 
观察 数控 系统 的 显示 器 ， 在 自动 循环 之 前 ， 显 
示 AUTO 状态 ， 循 环 起 动 后 ， 显 示 BUF AUTO， 在 重新 焊接 
FANUC 0TC| ”数控 车 床 加 工程 | ， ’ 
| 0 伍 | 出 现 故 障 时 功能 状态 瞬间 变 成 MDI， 然 后 又 变 成 | 连 线 ， 故 障 
人 AUTO， 但 没有 BUF。 检 查 功能 模式 选择 开关 ， 发 | 消除 
现 焊接 连 线 出 现 问题 
观察 程序 的 运行 ， 发 现在 程序 执行 到 G01 Z - 
8.5 F0.3 时 ， 仔 细 检 查 发 现 主 轴 编 码 器 的 牙 带 断 更 换 新 的 
8 FANUC 0TC| ”数控 车 床 加 工程 | 了 ， 主 轴 没 有 转速 反馈 。 因 为 这 台 机 床 的 工件 切 政 带 而 时 
系统 序 执行 不 下 去 前 速度 与 主轴 的 旋转 速度 成 比例 ， 主 轴 旋 转 没有 Wi 
也 水 




















反馈 ， 导 致 进 给 速度 变 成 0， 执 行进 给 指令 时 必然 





停止 
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攻 FANUC 数控 机 床 PLC 系统 的 检修 


6.1 数控 系统 PLC 的 工作 原理 


6.1.1 PLC 的 概念 
数控 机 床 除了 要 对 进 给 轴 进 行 数字 插 补 控制 外 ， 还 要 对 一 些 开关 量 执行 机 构 进 行 控 











可 编程 序 控 人 





制 和 连锁 ， 例 如 液压 泵 的 开关 、 润 滑 的 定时 控 有 
的 夹 紧 松 开 、 电 磁 闪 的 开关 等 。 这 些 玫 





F 关 量 的 控 














吓 、 冷 却 装 置 的 控制 、 机 械 手 控制 、 工 件 
由 都 是 通过 可 编程 序 控制 器 来 实现 的 。 
出 器 ( Programmable Logic Controller, PLC) 是 由 早期 的 继电器 逻辑 控制 




















线路 和 装置 (RLC) 发 展 起 来 ， 并 加 上 近代 的 微 处 理 器 技术 综合 而 成 的 一 种 轿 新 的 数字 





控制 系统 。 














1987 年 2 月 ， 国 际 电 工 委员 会 (IEC) 在 颁布 的 可 编程 序 控 制 器 标准 草案 中 ， 对 








PLC 作 了 如 下 定义 :“ 可 编程 序 控制 器 是 一 种 数字 运算 电子 系统 ， 专 为 在 工业 环境 下 运 
用 而 设计 。 它 采用 可 编程 序 的 存 




















和 算术 运算 等 特定 功能 的 用 户 指 








E 产 过 程 。 可 编程 序 











型 的 机 械 或 4 











储 器 ， 用 于 存储 执行 逻辑 运算 、 








顺序 控制 、 定 时 、 计 数 





令 ， 并 通过 数字 式 或 模拟 式 的 输入 和 输出 ， 控 制 各 种 类 





控制 器 及 

















统 ， 且 它们 所 具有 的 全 部 功能 易于 应 用 的 原则 设计 。” 
PLC 用 在 数控 机 床上 具有 如 下 优点 : 





QD 可 靠 1 








其 辅助 设备 都 应 按 易 于 构成 一 个 工业 控制 系 





性 高 ， 适 用 于 工业 现场 环境 。PLC 具有 很 强 的 抗 干扰 能 力 ， 能 在 恶劣 的 工 


况 环境 下 可 靠 地 工作 ， 这 是 因为 在 PLC 的 硬件 和 软件 上 都 采取 了 提高 可 靠 性 的 措施 。 


@) 编程 简单 ， 使 用 方便 。PLC 采用 梯形 图 编程 ， 尤 3 


员 来 说 ,不必 掌 握 很 多 复杂 难 懂 的 计算 机 语言 和 控制 搁 术 ， 能 在 短 时 间 内 掌握 PLC 的 








其 对 从 寻 





机床 控 制 和 检修 的 人 























使 用 、 检 测 和 维修 技术 。 


@) 可 以 与 专用 编程 机 、 编 程 器 、 通 用 








[=] 


显示 、 编 辑 、 








诊断 、 存 储 和 传送 

















计算 机 等 设备 连接 ， 可 以 方便 地 实现 程序 的 





操作 。 





@ 控制 程序 可 变 ， 具 有 很 妇 
G 直接 带 负 载 能 力 强 。 与 一 般 微机 控制 设备 相 比 ，PLC 的 输出 模块 具有 较 强 的 驱 





F 的 柔性 。 











动 负载 能 力 ， 一般 都 能 直接 驱动 执行 元 件 的 线圈 ， 接 通 或 断 开 强 电线 路 。 
@ 没有 继电器 的 触 点 接触 不 良 、 烧 蚀 、 磨 损 等 不 可 靠 问题 。 


6.1.2 PLC 的 基本 功能 
在 数控 机 床 出 现 之 前 ， 顺 序 控制 技术 在 工业 生产 中 已 经 得 到 广泛 应 用 。 许 多 工业 设 
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备 的 工作 过 程 都 是 按照 一 定 的 顺序 进行 的 。 

顺序 控制 装置 主要 有 两 种 ， 一 种 是 传统 的 “继电器 逻辑 控制 ”， 简 称 RLC ( Realy 
Logic Controller) ; 另 一 种 是 可 编程 序 控制 闫 (PLC) 。 

在 PLC 出 现 之 前 ， 所 有 的 顺序 控制 都 是 采用 RLC 控制 ， 即 将 继电器 、 接 触 器 、 按 
钮 和 开关 等 机 电 式 控制 器 件 组 合 而 成 的 控制 电路 。 在 实际 应 用 中 ，RLC 存在 一 些 难 以 殉 
服 的 缺点 ， 例 如 : 只 能 解决 开关 量 的 简单 逻辑 和 运算， 以 及 定时 需 、 计 数 器 等 有 限 的 几 种 
功能 控制 ， 难 以 实现 复杂 的 逻辑 运算 、 算 术 运 算 、 数 据 人 处 理 ， 以 及 数控 机 床 所 需要 的 许 
多 特殊 控制 功能 ， 而 且 修 改 控制 逻辑 时 需要 增 减 控制 元 器 件 和 重新 布线 ， 安 装 调 试 繁 
琐 、 周 期 长 、 工 作 量 大 。 继 电器 、 接 触 器 等 器 件 体积 大 ， 但 触 点 却 有 限 ， 当 控制 过 程 对 
象 较 多 或 者 较 复 杂 时 ， 需 要 大 量 的 器 件 ， 因 而 整个 RLC 控制 系统 体积 庞大 、 功 耗 高 。 
另外 ，RLC 的 致命 缺点 是 可 靠 性 差 ， 因 为 采用 继电器 或 者 接触 器 的 触 点 进行 逻辑 控制 ， 
























































如 果 有 一 个 触 点 接触 不 好 ， 系 统 就 会 出 现 故 障 ， 并 且 故 障 诊断 起 来 也 比较 繁琐 。 
PLC 出 现 之 后 ，RLC 已 基本 不 用 了 ， 特 别 是 大 型 复杂 的 顺序 控制 都 是 使 用 PLC， 数 
控 机 床 也 是 如 此 。 





与 RLC 比较 ，PLC 是 一 种 工作 原理 完全 不 同 的 顺序 控制 装置 。PLC 具有 如 下 基本 








G@ PLC 是 一 种 计算 机 控制 装置 ， 但 为 了 适应 顺序 控制 的 需要 ， 弱 化 了 计算 机 的 一 
些 计算 功能 ， 而 强化 了 逻辑 运算 控制 功能 ， 是 一 种 功能 介 于 RLC 与 纯 计算 机 控制 之 间 
的 自动 控制 装置 。PLC 具有 与 计算 机 类 似 的 一 些 功能 器 件 和 单元 ,包括 CPU、 存储 器 、 
与 外 部 设备 进行 数据 通信 的 接口 以 及 系统 电源 等 。 为 了 与 现场 信号 进行 交换 ，PLC 还 具 
有 输入 /输出 信号 接口 。 

@ 具有 面向 用 户 的 指令 系统 ， 用 户 控制 逻辑 用 软件 来 实现 ， 提 高 了 系统 运行 的 可 
靠 性 ， 适用 于 控制 对 象 动 作 复杂 ， 控 制 逻辑 需要 灵活 变更 的 场合 。 用 户 程序 多 采用 图 形 
符号 和 逻辑 顺序 关系 与 继电器 电路 十 分 类 似 的 “梯形 图 ”编辑 ， 利 于 现场 技术 人 员 的 
掌握 ， 也 便于 故障 检修 诊断 。 

@) 具有 输入 /输出 口 状态 显示 功能 ， 通 过 输入 /输出 状态 指示 灯 可 以 检查 输入 /输出 
的 状态 。 

@ 具有 通信 功能 ， 可 以 与 编程 器 或 者 通用 计算 机 通信 ， 除 了 编辑 用 户 程 序 外 ， 还 
可 以 通过 编程 需 在 线 跟踪 用 户 程 序 运 行 ， 便 于 故障 诊断 。 

@) 可 以 实现 基本 逻辑 控制 。PLC 为 用 户 设置 了 “与 ”(AND) 、“ 或 ”(OR) 、“ 非 ” 
(NOT) 等 逻辑 指令 ， 用 软件 实现 触 点 之 间 的 串联 、 并 联 、 串 并 联 等 各 种 连接 ， 完 全 取 
代 了 继电器 的 触 点 连锁 控制 。 

OO 具有 定时 器 和 计数 器 功能 。PLC 为 用 户 提 供 了 若干 个 软件 定时 器 和 计数 器 ， 设 
置 了 多 种 定时 和 计数 指令 ， 编 程 方便 ， 其 中 定时 器 的 定时 数值 和 计数 器 的 计数 数值 可 以 
由 用 户 在 编程 时 设 定 ， 也 可 以 用 拨 码 开关 设 定 。 定 时 值 和 计数 值 可 以 在 运行 中 被 读 出 ， 
也 可 以 在 运行 中 被 修改 ， 使 用 灵活 方便 。 
具有 步 进 控制 、AZD 和 D/A 转换 、 数 据 处 理 、 通 信 网 络 等 RLC 不 可 能 具有 的 
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功能 。 

@ 具有 较 强 的 监控 功能 。 通 过 监控 功能 ，PLC 可 以 记忆 一 些 异 常情 况 ， 或 者 在 发 
生 异 常情 况 时 自动 中 止 运行 。 在 控制 系统 中 ， 操 作 人 员 通 过 监控 命令 可 以 监控 有 关 部 分 
的 运行 状态 ， 可 以 调整 定时 、 计 数 等 设 定 值 ， 为 调试 和 维护 提供 了 方便 。 

@ 可 以 连接 各 种 智能 模块 ， 如 温度 控制 模块 、 位 置 控制 模块 、 高 速 模 拟 量 转换 模 
块 、 高 速 计数 模块 等 ,使 PLC 能 够 完成 更 加 复杂 的 控制 功能 。 
6.1.3 ”PLC 的 组 成 

PLC 也 是 一 种 计算 机 控制 系统 ， 其 实质 是 一 种 工业 控制 用 的 专用 计算 机 ， 也 是 由 硬 
件 系 统 和 软件 系统 两 大 部 分 组 成 。PLC 不 同 于 通用 计算 机 的 是 ， 它 专 为 工业 现场 控制 开 


发 ， 具 有 更 多 、 功 能 强大 的 VO 接口 和 面向 现场 工程 技术 人 员 的 编程 语言 。 图 6-1 是 一 
个 通用 型 PLC 的 硬件 基本 结构 。 
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图 6-1 通用 型 PLC 的 硬件 基本 结构 
从 图 6-1 中 可 以 看 出 ，PLC 由 中 央 人 处 理 器 (CPU) 、 存 储 器 、 输 入 /输出 电路 、 编 程 
设备 (编程 器 ) 、 电 源 等 组 成 ， 内 部 通过 总 线 连接 。 各 部 分 的 作用 如 下 : 
1) 中 央 处 理 器 CPU ”PLC 的 CPU 与 通用 计算 机 的 作用 一 样 ， 也 是 系统 控制 核心 ， 
它 具 有 按照 PLC 系统 程序 指定 的 功能 ， 接 收 并 存储 从 编程 器 编辑 后 传人 的 用 户 程序 和 
数据 ; 用 扫描 方式 查询 现场 输入 装置 的 各 种 信号 状态 或 数据 ， 并 存 人 输入 过 程 状态 寄存 
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器 或 数据 存储 器 中 ; 诊断 电源 及 PLC 内 部 电路 工作 状态 和 编程 过 程 中 的 语法 错误 等 ; 
在 PLC 进入 运行 状态 后 ， 从 存储 器 逐条 读 取 用 户 程序 ， 经 过 指令 译 码 后 ， 按 指令 规定 
的 动作 产生 相应 的 控制 信号 ， 起 动 或 者 关闭 有 关 的 控制 电路 ; 分 时 、 分 通道 去 执行 数据 
的 存 取 、 传 送 、 组 合 、 比 较 和 变换 等 动作 ， 完 成 用 户 程序 中 规定 的 逻辑 运算 或 算数 运算 
等 任务 ; 根据 运算 结果 ， 更 新 有 关 标 志 位 的 状态 或 数据 寄存 器 的 有 关内 容 ， 实 现 输出 控 
制 、 数 据 通信 等 功能 。 
2) 存储 器 ”存储 器 的 作用 与 通用 计算 机 的 基本 相同 ， 用 来 存储 数据 和 程序 。 它 包 
括 随机 存储 器 (RAM) 和 只 读 存 储 器 (ROM )。 
PLC 配 有 系统 程序 存储 器 和 用 户 程序 存储 器 ， 分 别 存储 系统 程序 和 用 户 程序 (梯形 
图 ) 。 系 统 存储 器 用 来 存储 监控 程序 、 模 块 化 应 用 功能 子 程序 和 各 种 系统 参数 等 ， 为 了 
防止 程序 、 数 据 丢 失 ， 一 般 使 用 EPROM; 用 户 程序 存储 器 用 作 存 储 用 户 编制 的 用 户 应 
用 程序 (梯形 图 )， 一 般 使 用 RAM。 为 了 防止 程序 数据 丢失 ， 断 电 时 采用 备用 电池 保 
护 。 如 果 程 序 不 经 常 修改 ， 最 好 也 写 人 EPROM 存储 器 中 。 

3) 输入 /输出 (IO) 电路 IO 电路 是 PLC 与 工业 设备 之 间 的 连接 组 件 ，PLC 提 
供 了 各 种 操作 电 平 和 输出 驱动 能 力 的 IO 模块 供用 户 选择 。LO 电路 要 求 具 有 抗 干扰 性 
能 ， 并 与 外 界 隔离 ， 因 此 多 数 都 采用 光电 隔离 回路 、 消 抖动 电路 、 多 级 滤波 等 措施 。 
IO 电路 可 以 制 成 各 种 标准 模块 ， 根 据 输 入 /输出 点 数 来 增 减 组 合 。L/O 电路 上 每 个 连接 
口 称 为 一 点 。 为 了 便于 检查 ， 每 个 接口 都 有 LED 显示 灯 ， 当 接 通 时 ， 相 应 的 指示 灯亮 ; 
断 开 时 ， 指 示 灯 熄灭 。 用 户 可 以 通过 这 些 指示 灯 核 对 各 接口 点 的 状态 。 

4) 电源 PLC 配 有 开关 式 稳 压 电源 的 电源 模块 ， 用 来 对 PLC 的 内 部 电路 供电 。 

5) 编程 设备 〈 编程 器 ) ”编程 器 用 于 用 户 程序 (梯形 图 ) 的 编制 、 编 辑 、 调 试 检 
查 和 运行 状态 监视 ， 它 通常 是 一 个 单独 的 设备 ， 通 过 通信 接口 与 PLC 相连 ,在 PLC 正 
常 运行 时 是 不 需要 的 。 

编程 器 分 为 简易 型 和 智能 型 两 种 。 简 易 型 编程 器 只 能 用 于 在 线 编程 ， 通 过 一 个 专用 
接口 与 PLC 连接 ; 智能 型 编程 器 既 可 以 在 线 编 程 又 可 以 离线 编程 。 另 外 还 可 以 使 用 专 
门 的 编程 软件 在 通用 计算 机 上 编辑 程序 ， 通 过 通信 接口 与 PLC 相连 ， 将 编辑 好 的 用 户 
程序 传人 PLC。 用 编程 设备 还 可 以 在 线 跟 踪 PLC 用 户 程序 的 运行 ， 为 故障 诊断 提供 了 极 
大 的 方便 。 


6.1.4 ”PLC 的 软件 系统 


PLC 的 软件 系统 是 指 PLC 所 使 用 的 各 种 程序 ， 主 要 包括 系统 程序 和 用 户 应 用 程序 。 

1) 系统 程序 ”系统 程序 包括 监控 程序 、 编 译 程序 及 诊断 程序 。 监 控 程 序 又 称 为 管 
理 程序 ， 主 要 用 于 管理 PLC 系统 ; 编译 程序 用 来 把 程序 语言 翻译 成 机 器 语言 ;诊断 程 
序 用 来 诊断 PLC 的 故障 。 系 统 程序 是 由 PLC 制造 厂家 编制 的 ， 并 固化 在 EPROM 中 ,用 
户 不 能 直接 存 取 ， 故 也 不 需要 用 户 干预 。 

2) 用 户 应 用 程序 ”用户 应 用 程序 是 用 户 根 据 现场 控制 的 需要 ， 用 PLC 的 编程 语言 
编制 的 程序 ， 以 实现 各 种 控制 的 要 求 。 它 是 通过 机 外 编程 器 编 入 PLC， 并 存储 在 随机 存 
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储 器 RAM 中 。 对 于 已 调试 成 功 的 PLC 用 户 程 序 ， 也 可 以 写 人 EPROM， 然 后 插 在 PLC 
上 运行 。 

对 于 数控 机 床 来 说 ，PLC 用 户 程 序 是 由 机 床 制造 厂家 根据 机 床 的 要 求 编制 的 程 
序 ,， 一 般 情况 下 不 需要 机 床 使 用 者 改动 ， 只 是 在 出 现 机 床 侧 故障 时 ,可 以 根据 机 床 
厂家 提供 的 用 户 程序 (梯形 图 ) 来 诊断 故障 。 梯 形 图 在 诊断 机 床 侧 故障 时 是 非常 有 
用 的 。 


6.1.5 PLC 的 工作 过 程 


计算 机 用 于 控制 、 运 行程 序 时 ， 常 采用 扫描 工作 方式 和 中 断 工作 方式 ， 而 PLC 主 
要 采用 扫描 工作 方式 ,简单 直观 ， 不仅 简化 了 程序 设计 ， 还 为 PLC 可 靠 运 行 提供 了 有 
力 保证 。 在 有 些 场合 也 插入 中 断 方式 ， 允 许 中 断 正在 扫描 的 程序 ， 以 处 理 紧 急事 件 。 

用 户 应 用 程序 通过 编程 器 输入 到 存储 器 后 ，PLC 的 CPU 对 用 户 程 序 循环 扫描 并 顺 
序 执行 ， 这 是 PLC 的 基本 工作 过 程 ， 如 图 6-2 所 示 。 
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输入 打 描 阶段 ”刷新 - 程序 执行 阶段 | 输出 刷新 阶段 | 
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图 6-2 PLC 的 工作 过 程 

对 用 户 程序 的 循环 扫描 过 程 可 分 为 输入 扫描 阶段 、 程 序 执行 阶段 、 输 出 刷新 阶段 三 
个 阶段 。 

1) 输入 扫描 阶段 ”PLC 通过 输入 接口 将 所 用 输入 接口 的 信号 状态 读 人 并 存 人 输入 
映 象 寄存 器 中 ， 即 刷新 所 有 输入 信号 的 原 有 状态 ， 接 着 转 入 程序 执行 阶段 。 即 使 这 时 输 
入 状态 发 生 了 变化 ， 输 入 映 象 寄存 器 中 的 内 容 也 不 会 改变 。 输 入 状态 的 变化 只 能 在 下 一 
个 工作 周期 的 输入 扫描 阶段 才能 重新 读 和 人 。 

2) 程序 执行 阶段 ”PLC 扫描 用 户 程 序 ， 根 据 本 周期 输入 信号 的 状态 和 上 个 周期 的 
输出 信号 的 状态 ， 对 用 户 程序 逐条 进行 扫描 ， 进 行 相 应 的 逻辑 或 者 算术 运算 ， 运 算 结 
再 存 人 专用 寄存 器 。 如 果 执 行程 序 输出 指令 时 ， 将 相应 的 运算 结果 存 人 输出 映 象 寄存 
髓 。 

3) 输出 刷新 阶段 ”在 所 有 指令 执行 完毕 后 ,输出 映 象 寄存 器 中 的 状态 就 是 要 输出 
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的 状态 ， 在 输出 刷新 阶段 将 其 转 存 到 输出 缓冲 器 中 ， 然 后 将 刷新 后 的 输出 缓冲 区 各 输出 
点 的 状态 通过 输出 接口 电路 全 部 送 到 PLC 的 输出 端子 ， 这 就 是 PLC 的 实际 输出 。 

PLC 周期 性 循环 执行 上 述 三 个 步骤 ， 这 种 工作 方式 称 为 扫描 方式 。 上 述 三 个 步骤 执 
行 一 个 周期 所 用 的 时 间 称 为 扫描 周期 。PLC 扫描 周期 是 PLC 重要 的 参数 之 一 ， 它 反映 
了 PLC 对 输入 信号 的 灵敏 度 或 滞后 程度 。 通 常情 况 下 ， 工 业 控制 要 求 PLC 扫描 周期 在 
30 ~ 60ms。 


6.1.6 PLC 与 数控 系统 的 关系 


1. 数控 机 床 用 PLC 

数控 机 床 用 PLC 可 分 为 两 类 : 一 类 是 独立 式 PLC， 是 标准 通用 型 ， 其 输入 /输出 信 
号 接口 技术 规范 、 输 入 /输出 点 数 、 程 序 存储 容量 以 及 运算 和 控制 功能 等 均 能 满足 数控 
机 床 的 要 求 ， 与 数控 装置 有 用 输入 /输出 点 直接 连接 和 用 通信 模块 连接 的 两 种 连接 方式 ; 
男 一 类 是 集成 式 PLC， 是 专门 为 实现 数控 机 床 顺序 控制 而 设计 的 、 与 数控 装置 融 为 一 体 
的 新 式 PLC。 

(1) 独立 式 PLC 

独立 式 PLC 采用 的 是 通用 PLC， 是 一 套 独 立 的 PLC 系统 。 其 与 数控 装置 相互 独立 ， 
并 具有 独立 的 软件 和 硬件 功能 ， 能 够 独立 完成 规定 的 控制 任务 。 

PLC 与 数控 装置 通常 有 两 种 连接 方式 : 一 种 连接 方式 是 直接 用 数控 装置 的 输入 / 输 
出 连接 PLC 的 输入 /输出 ， 早 期 的 数控 装置 很 多 都 采用 这 种 方式 ， 如 海德 汉 TNC155 数 
控 装 置 采用 西门 子 公司 通用 型 S5115U PLC、 美 国 TEACHABIE 亚 数控 装置 连接 的 是 
GE -FANUC 公司 的 90 -30 系列 PLC， 其 连接 框图 如 图 6-3 所 示 ; 另 一 种 连接 方式 是 通 
过 专用 的 通信 接口 进行 连接 ， 例 如 SINUMERIK 3 系统 采用 耦合 模块 实现 数控 装置 与 
PLC 的 通信 ， 其 连接 框图 如 图 6-4 所 示 。 

独立 式 PLC 具有 如 下 特点 : 

@) 独立 式 PLC 具有 CPU 及 其 控制 电路 、 用 户 程序 存储 器 、 输 入 /输出 接口 电路 、 
与 编程 器 等 外 部 设备 通信 的 接口 、 电 源 等 功能 机 构 。 

@) 独立 式 PLC 一 般 采 用 模块 化 结构 ， 各 功能 板 为 独立 的 模块 或 印 制 电路 插 板 ， 具 
有 安装 方便 、 功 能 易于 扩展 和 维护 等 优点 。 

@) 独立 的 输入 /输出 点 数 扩展 容易 ， 通 过 增加 10 模块 或 插 板 就 可 以 增加 点 数 。 

(2) 集成 式 PLC 

集成 式 PLC 从 属于 CNC 装置 ，PLC 与 NC 之 间 的 信号 是 在 数控 装置 内 部 传送 的 。 
PLC 与 机 床 侧 (MT) 的 连接 是 通过 PLC 的 输入 /输出 接口 实现 的 ， 其 连接 框图 如 图 6-5 
所 示 。 

集成 式 PLC 有 如 下 特点 : 

Q 集成 式 PLC 实际 上 是 数控 装置 的 一 种 功能 ， 一 般 作 为 一 种 基本 的 或 可 选择 的 功 
能 提供 给 用 户 。 
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图 6-3 具有 独立 式 PLC 的 CNC 机 床 系统 连接 框图 
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图 6-4 SINUMERIK 3 系统 外 接 PLC 硬件 结构 连接 框 
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Q 集成 式 PLC 的 性 能 指标 (如 输入 /输出 点 数 、 程 序 最 大 步 数 、 
序 扫描 时 间 、 程 序 扫描 周期 、 














用 机 床 的 类 型 





I 等 确定 的 ， 其 硬件 和 软件 部 分 是 





能 、 适 | 


能 与 数控 系统 其 他 功能 








次 ， 











备 的 应 用 场合 


Q 在 系统 的 具体 结构 上 ， 集 成 式 PLC 一 般 与 CNC 共用 CPU， 
个 CPU; 硬件 控制 电路 可 与 CNC 其 他 


目 PLC 所 具有 的 功能 针对 性 强 ， 


一 起 统一 设计 、 制 造 的 。 因 此 ， 
技术 指标 较 合 理 、 


























每 步 执行 时 间 、 程 
功能 指令 数量 等 ) 是 根据 所 从 属 的 数控 装置 的 规格 、 性 
作为 数控 系统 的 基本 功能 或 附加 功 
系统 硬件 和 软件 整 











本 结构 十 分 紧 














外 路 制作 在 一 








块 印 制 板 上 ， 





尤其 适用 于 单机 数控 设 





实用 ， 




















日 也 可 以 单独 使 用 
也 可 以 单独 制 成 一 





块 





附加 板 ， 当 数控 装置 需要 附加 PLC 功能 时 ， 再 将 此 附加 板 插 接 到 数控 装置 上 。 集 成 式 


PLC 一 般配 置 单独 的 输入 /输出 接口 电路 ，PLC 控 
输入 电路 ) 所 用 电源 由 数控 装置 提供 ， 
@ 采用 集成 式 PLC 的 数控 装 
送 功能 。 在 CNC 内 部 直接 处 理 NC 窗口 的 大 量 信 
自 20 世纪 70 年 代 末 以 来 ,世界 上 著名 的 CNC 厂家 大 多 在 其 产品 中 开 
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系统 更 加 紧凑 。 
























































制 电路 及 部 
不 需 另 加 电源 。 

苇 置 可 以 具备 某 些 高 级 的 控制 功能 
息 等 。 








分 输入 /输出 电路 (一般 为 
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1) 机 床 操作 面板 控 
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机 床 的 运行 。 


图 6-5 集成 式 PLC 的 CNC 系统 框图 
2. 数控 机 床 PLC 的 功能 
数控 机 床 的 PLC 通常 具有 如 下 功能 
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制 信号 直接 输入 PLC ， 
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2) 机 床 外 部 开关 量 输入 信号 控制 ”将 机 床 侧 的 开关 信号 输入 PLC， 经 过 逻辑 运算 
后 ， 和 输出 给 控制 对 象 。 这 些 开 关 量 包括 控制 开关 、 行 程 开关 、 接 近 开 关 、 压 力 开关 、 流 
量 开 关 和 温 控 开关 等 。 

3) 输出 信号 控制 ”PLC 输出 的 信号 经 强 电 控 制 部 分 的 继电器 、 接 触 器 ， 通 过 机 床 
侧 的 液压 或 气动 电磁 阁 ， 对 刀 架 、 机 械 手 、 分 度 装置 和 回转 工作 人 台 等 装置 进行 控制 ， 马 
外 还 对 冷却 泵 电动 机 、 润 滑 双 电动 机 等 动力 装置 进行 控制 。 

4) 伺服 控制 ”对 主轴 和 伺服 进 给 驱动 装置 的 使 能 条 件 进行 逻辑 判断 ， 确 保 伺服 装 
置 安全 工作 。 

5) 故障 诊断 处 理 ”PLC 收集 强 电 部 分 、 机 床 侧 和 伺服 驱动 装置 的 反馈 信号 ， 检 测 
出 故障 后 ， 将 报警 标志 区 的 相应 报警 标志 位 置 位 ， 数 控 系 统 根据 被 置 位 的 标志 位 显示 报 
警号 和 报警 信息 ， 以 便于 故障 诊断 。 







































































6.2 FANUC 0C 系统 PMC (PLC) 


6.2.1 PMC -LL 语言 介绍 


本 节 以 FANUC 0C 系统 的 PMC - 工 为 例 ， 对 其 可 编程 序 机 床 控制 器 PMC 指令 的 系 
统 进行 介绍 。FANUC 可 编程 序 控制 器 称 之 为 可 编程 序 机 床 控 制 器 ( Program Machine 
Controller，PMC) ， 是 专门 为 数控 机 床 设计 的 。 在 FANUC 系统 的 PMC 中 ,不 同 的 规格 
型 号 只 是 功能 指令 的 数目 有 所 不 同 ， 而 指令 系统 是 完全 相同 的 。 通 常 ，PMC 有 两 种 规 
格 : PMC - 工 和 了 PMC -M， 后 者 在 功能 上 强 于 前 者 。 

PMC - 工 有 两 类 指令 : 基本 指令 组 和 功能 指令 组 。 用 户 设计 程序 时 ， 使 用 最 多 的 是 
基本 指令 组 ， 共 有 12 条 指令 ; 功能 指令 便于 机 床 特 殊 运 行 控制 的 编程 ， 共 有 35 条 指 
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在 基本 指令 和 功能 指令 执行 中 ， 用 一 个 堆栈 寄存 器 暂 存 逻辑 操作 的 中 间 结 果 ; 堆栈 
寄存 器 共 9 位 (如 图 6-6 所 示 ) ， 按 先进 后 出 、 后 进 先 出 的 原理 工作 。 当 前 操作 结果 压 
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图 6-6 堆栈 寄存 器 操作 顺序 
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入 时 ， 堆 栈 各 原状 态 全 部 左 移 一 位 ; 相反 ， 取 出 操作 结果 时 堆栈 全 部 右 移 一 位 ， 最 后 压 
入 的 信号 首先 恢复 读 出 。 


6.2.2 基本 指令 组 指令 


基本 功能 指令 组 共有 12 条 ， 指 令 及 人 处理 内 容 如 表 6-1 所 示 。 
表 6-1 FANUC 0C 系统 PMC 基本 指令 






























































































































































































































































序号 指令 处 理 内 容 
| a 读 指 令 信 号 的 状态 ， 并 存 入 STO 中 ， 在 一 个 梯形 图 开始 的 节点 是 常 开 节点 
时 使 用 
将 信和 号 的 “ 非 ” 状 态 读 出 ， 并 存 入 STO 中 ， 在 一 个 梯形 图 开始 的 节点 是 
2 RD. NOT ee 
常 闭 节 点 时 使 用 
3 WRT 输出 运算 结果 (STO 的 状态 ) 到 指定 地 址 
4 WRT. NOT 输出 运算 结果 (STO 的 状态 ) 的 “ 非 ”状态 到 指定 地 址 
5 AND 将 STO 的 状态 与 指定 地 址 的 信号 进行 “与 ”运算 后 ， 再 存 人 STO 中 
将 STO 的 状态 与 指定 地 址 信号 的 “ 非 ” 状 态 进 行 “ 与 ”运算 后 ， 再 存 人 
6 AND. NOT 
STO 中 
7 OR 将 指定 地 址 的 信和 号 状态 与 ST0 进行 “或 ”运算 后 ， 再 存 人 STO 
8 OR. NOT 将 指定 地 址 的 信号 状态 取 “ 非 ”与 ST0 进行 “或 ”运算 后 ， 再 存 人 STO 
9 RD. STK 维 栈 寄存 器 左 移 一 位 ， 并 将 指定 地 址 的 状态 存 入 STO 中 
10 RD. NOT. STK 礁 栈 寄存 器 左 移 一 位 ， 并 将 指定 地 址 的 状态 取 “ 非 ” 存 人 人 STO 中 
将 ST0 与 STI 的 内 容 进 行 “与 ”运算 ,结果 存 入 ST0 ， 堆 栈 寄 存 器 右 移 
11 AND. STK 
一 人 
将 STO 与 ST1 的 内 容 进 行 “或 ”运算 ， 结 果 存 人 ST0， 堆栈 寄 存 器 右 移 
12 OR. STK 出 
一 位 
6.2.3 功能 指令 组 指令 表 








PMC - 工 型 PMC 功能 指令 组 共有 35 条 指令 ， 以 满足 数控 机 床 信 息 处 理 和 动作 控制 
的 特殊 需要 。 例 如 由 CNC 输出 的 M、T 二 进 制 代码 信号 的 译 码 (DEC) ， 机 械 运 动 状 态 
或 液压 系统 动作 状态 的 延 时 (TMR) 确认 ， 加 工 零件 的 计数 (CTR) ， 刀 库 、 分 度 工作 
台 沿 最 短路 径 旋转 和 现在 位 置 至 目标 位 置 步 数 的 计算 (ROT)， 换 刀 时 数据 检索 
(DSCH) 和 数据 变 址 传送 指令 (XMOV) 等 。 对 于 上 述 的 译 码 、 定 时 、 计 数 、 最 短路 径 
选择 、 比 较 、 检 索 、 转 移 、 代 码 转换 、 四 则 运算 、 信 息 显示 等 控制 功能 ， 仅 用 一 位 操作 
的 功能 指令 就 可 以 实现 。 功 能 指令 都 是 一 些 子 程序 ， 应 用 功能 指令 就 是 调用 相应 的 子 程 
序 。 表 6-2 列 出 了 35 种 功能 指令 和 处 理 内 容 。 
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表 6-2 FANUC 0C 系统 PMC 功能 指令 






















































































































































































指令 
序号 处 理 内 容 
格式 1 (梯形 图 ) 格式 2 (程序 输入 ) 
1 ENDI Sl 1 级 (高级) 程序 结束 
2 END2 S2 2 级 程序 结束 
3 END3 S48 3 级 程序 结束 
4 TMR T 定时 器 处 理 
5 TMRB S24 固定 定时 需 处 理 
6 DEC D 译 码 
7 CTR S5 计数 处 理 
8 ROT S6 旋转 处 理 
9 COD S7 代码 处 理 
10 MOVE S8 数据 “与 ”后 传输 
11 COM S9 公共 线 控制 
12 COME S29 公共 线 控制 结束 
13 JMP S10 跳 转 
14 JMPE S30 跳 转 结束 
15 PARI S11 奇偶 检查 
16 DCNV S14 数据 转换 ( 二进制 与 BCD 转换 ) 
17 COMP S15 比较 
18 COIN S16 符合 检查 
19 DSCH S17 数据 检索 
20 XMOVE S18 变 址 数据 传输 
21 ADD S19 加 法 运算 
22 SUB S20 减法 运算 
23 MUL S21 乘法 运算 
24 DIV S22 除法 运算 
25 NUME S23 定义 常数 
26 PACTL S25 位 置 Mate -A 
27 CODE S27 二 进 制 数 比较 
28 DCNVE S31 扩散 数据 转换 
29 COMPB S32 二 进 制 数 比较 
30 ADDB S36 二 进 制 加 
31 SUBB S37 二 进 制 减 
32 MULB S38 二 进 制 乘 
33 DIVB S39 二 进 制 除 
34 NUMEB S40 定义 二 进 制 常数 
35 DISP S49 在 NC 的 CRT 上 显示 信息 
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6.3 FANUC 0iC 系统 PMC (PLC) 


6.3.1 FANUC 0iC 系统 SA1/SB7 语言 介绍 


FANUC 0iC 数控 系统 采用 集成 化 PMC， 其 CPU 集成 在 数控 系统 CPU 模块 上 。PMC 
采用 SA1 或 SB7 两 种 类 型 ，SAl 是 基本 配置 ，SB7 是 选择 配置 。 目 前 ，FANUC 0iC 系统 
的 PMC 基本 都 采用 SB7 。 

与 FANUC 0C 系统 的 PMC 相 比 ，FANUC 0iC 系统 的 PMC 有 以 下 优点 : 

Q 系统 的 PMC 机 床 程序 作为 系统 的 用 户 文件 存储 在 系统 的 FROM 存储 器 中 ， 机 床 
的 PMC 程序 备份 、 修 改 与 恢复 都 很 方便 。 

@) 利用 存储 卡 或 LADDER - 三 编 程 软件 对 系统 的 PMC 梯形 图 及 PMC 参数 进行 备份 
和 恢复 ， 把 备份 或 修改 的 梯形 图 写 和 人 FROM 中 ， 便 于 系统 的 恢复 。 

@) FANUC 0iC 系统 具有 内 部 PMC 编辑 功能 ， 可 以 非常 方便 地 修改 梯形 图 。 

@ PMC 信号 传递 采用 FANUC 系统 的 WO Link 总 线 (FSSB) 控制 ， 不仅 增 加 了 
PMC 的 输入 /输出 点 数 ， 而 且 大 大 提高 了 系统 的 传输 速度 和 运行 的 可 靠 性 。 

@) 系统 增加 了 “PMC 的 强制 功能 "， 使 用 PMC 强制 功能 ， 对 数控 机 床 的 一 些 故障 
定位 大 有 好 处 。 

(@) PMC 系统 具有 信和 号 跟踪 功能 ， 使 用 这 个 功能 可 以 检查 信号 变化 的 过 程 ， 便 于 对 
机 床 故 障 原因 进行 分 析 。 

CO PMC 的 指令 功能 更 加 强大 ， 可 以 完成 对 数控 机 床 的 复杂 功能 的 控制 。 增 加 了 信 
息 继 电器 ， 便 于 机 床 侧 报警 信息 的 编写 ， 以 及 数控 机 床 的 故障 检修 。 

SA1/SB7 的 主要 技术 数据 见 表 6-3。 


表 6-3 FANUC 0iC 系统 SA1/SB7 的 主要 技术 数据 




































































Oe PMC -SAI PMC - SB7 
编程 方法 梯形 图 梯形 图 
程序 级 数 2 (高 速 扫描 /普通 循环 ) 3 (高 速 扫描 /普通 循环 ) 
高 速 扫描 程序 执行 时 间 8ms 8ms 
基本 指令 循环 时 间 5hs/ 步 0. 033hs/ 步 
梯形 图 编程 最 大 步 数 最 大 约 12000 步 最 大 约 64000 步 
存储 器 容量 128KB 128 ~768KB 
基本 指令 数 12 14 
功能 指令 数 48 69 
最 大 1/0 点 数 1024/1024 2048/2048 
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( 续 ) 
EO PMC—SAI PMC - SB7 

内 部 继电器 RR 1100B 8500B 
外 部 继电器 下 一 8000B 
断 电 保持 型 数据 存储 器 D 1860B 10 000B 
可 变 定时 器 T 40 个 250 个 
固定 定时 带 100 个 500 个 

- 数 器 C 20 个 100 个 
固定 计数 器 一 100 个 

呆 持 性 继电器 人 20B 120B 
显示 信息 请 求 位 A 200 点 2000 点 
子 程序 P 一 2000 
标号 工 一 9999 





3.2 FANUC 0iC 系统 PMC 的 SA1/SB7 可 编程 地 址 范围 


FANUC 0iC 系统 PMC 





的 SA1/SB7 可 编程 地 址 范围 见 表 6-4。 


表 6-4 FANUC 0iC 系统 PMC 的 SA1/SB7 可 编程 地 址 范围 




































































本 地 址 范围 
信和 号 类 别 字符 
PMC -SAl PMC - SB7 
X0. 0 ~ X127. 0，X200. 0 ~ X327.7，X1000. 0 ~ 
机 床 侧 输 入 到 PMC Xx X0.0 ~ X127.7 
X1127.7 
Y0.0 ~ Y127.0, Y200.0 ~ Y327.7, Y1000.0 ~ 
PMC 输出 到 机 床 侧 了 Y0.0 ~Yl127.7 
Y1127. 7 
F0. 0 ~ F767.7，F1000. 0 ~F1767. 7， 
从 CNC 输入 到 PMC F F0. 0 ~ F255.7 
F2000. 0 ~ F2767. 7，F3000. 0 ~ F3767.7 
G0.0 ~ G767.7, G1000.0 ~ G1767.7, 
PMC 输出 到 CNC G G0. 0 ~ G255.7 
G2000. 0 ~ G2767. 7，G3000.0 ~ G3767.7 
内 部 继 电 需 R R0. 0 ~ R999.7 R0. 0 ~ R7999. 7 
特殊 内 部 继电器 R | R9000.0 ~ R9099.7 R9000. 0 ~ R9499.7 
内 部 继电器 扩展 E 一 E0. 0 ~ E7999.7 
信息 显示 请 求 位 A A0.0 ~ A24.7 A0. 0 ~ A249. 7 ，A9000. 0 ~ A9249.7 
定时 器 下 TO ~ T79 TO ~ T499 
计数 器 C C0 ~ C79 C0 ~ C99 
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( 续 ) 
信号 类 别 字符 ee 
PMC - SAl PMC - SB7 

断 电 保持 型 继电器 * K 一 K0. 0 ~K99.7，K900.0 ~ K919.7 
断 电 保持 型 存储 器 D D0.0 ~ D1859.7 D0. 0 ~ D9999.7 
子 程序 号 P 一 P1 ~ P2000 
标记 (LL) L 一 LI ~19999 


注 : 








* 保持 型 控制 继电器 不 可 以 作为 编程 元 件 使 
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6.3.3 ”基本 指令 组 指令 


FANUC 0iC 系统 SA1/SB7 基本 功能 指令 组 


共有 14 条, 指 








令 及 处 理 内 容 如 表 6-5 所 示 。 


表 6-5 FANUC 0iC 系统 SA1/SB7 基本 功能 指令 












































































































































































































































指 令 
序号 处 理 内 容 
格式 1 格式 2 
|] 国 读 指 令 信 号 的 状态 ， 并 存 入 STO 中 ， 在 一 个 梯形 图 开始 的 节点 
是 常 开 节 点 时 使 用 
将 信号 的 “ 非 ” 状 态 读 出 ， 并 存 人 STO 中 ， 在 一 个 梯形 图 开始 
2 RD. NOT RN 
的 节点 是 常 闭 节点 时 使 用 
3 WRT W 输出 运算 结果 (STO 的 状态 ) 到 指定 地 址 
4 WRT. NOT WN 输出 运算 结果 (STO 的 状态 ) 的 “ 非 ”状态 到 指定 地 址 
将 STO 的 状态 与 指定 地 址 的 信号 进行 “与 ”运算 后 ， 再 存 人 
5 AND A 
STO FH 
本 将 STO 的 状态 与 指定 地 址 信号 的 “ 非 ” 状 态 进 行 “ 与 ”运算 
后 ， 再 存 和 人 STO 中 
7 OR 0 将 指定 地 址 的 信和 号 状态 与 STO 进行 “或 ”运算 后 ， 再 存 人 STO 
将 指定 地 址 的 信号 状态 取 “ 非 ”与 STO 进行 “或 ”运算 后 ， 再 
8 OR. NOT OR 
存 人 STO 
9 RD. STK RS 堆栈 寄存 器 左 移 一 位 ， 并 将 指定 地 址 的 状态 存 和 人 STO 中 
10 RD. NOT. STK RNS 堆栈 寄存 器 左 移 一 位 ， 并 将 指定 地 址 的 状态 取 “ 非 ” 存 人 人 STO 中 
条 A 区 将 STO 与 ST1 的 内 容 进 行 “与 ”运算 ， 结 果 存 人 STO ， 堆 栈 寄 
一 存 器 右 移 一 位 
将 STO 与 ST1 的 内 容 进 行 “或 ”和 运算， 结果 存 人 STO ,堆栈 寄 
12 OR. STK OS 、 
存 器 右 移 一 位 
ST0 与 指定 地 址 中 的 信号 逻辑 “或 ”后 ， 将 结果 返回 到 指定 的 地 
13 SET SET 
址 中 
STO 的 状态 取 “ 非 ”， 再 与 指定 地 址 中 的 信号 逻辑 “与 ”后 ， 
14 RST RST | 
将 结果 返回 到 指定 的 地 址 中 
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6. 3.4 功能 指令 组 指令 表 


SA1/SB7 型 PMC 功能 指令 组 共有 74 条 指令 ， 以 满足 数控 机 床 信 息 处 理 和 动作 控制 
的 特殊 需要 ， 例 如 由 CNC 输出 的 M、T 二 进 制 代码 信号 的 译 码 (DECB ) ， 机 械 运 动 状 
态 或 液压 系统 动作 状态 的 延 时 (TMR) 确认 ， 加 工 零 件 的 计数 (CTR) ， 刀 库 、 分 度 工 
作 台 沿 最 短路 径 旋转 和 现在 位 置 至 目标 位 置 步 数 的 计算 (ROT) ， 换 刀 时 数据 检索 
(DSCH) 和 数据 变 址 传送 指令 (XMOV) 等 。 对 于 上 述 的 译 码 、 定 时 、 计 数 、 最 短路 径 
选择 ， 以 及 比较 、 检 索 、 转 移 、 代 码 转换 、 四 则 和 运算、 信息 显示 等 控制 功能 ， 仅 用 一 位 
操作 的 基本 指令 就 是 功能 指令 。 功 能 指令 都 是 一 些 子 程序 ， 应 用 功能 指令 就 是 调用 相应 
的 子 程序 。 表 6-6 列 出 了 SA1/SB7 型 PMC 功能 指令 和 处 理 内 容 。 


表 6-6 FANUC 0iC 系统 SA1/SB7 型 PMC 功能 指令 


























































































































指 令 
序号 处 理 内 容 
格式 1 (梯形 图 ) 格式 2 (程序 输入 ) 

1 END1 SUB1 1 级 (高 级 ) 程序 结束 
2 END2 SUB2 2 级 程序 结束 

3 END3 SUB48 3 级 程序 结束 

4 TMR SUB3 定时 器 处 理 

5 DEC SUB4 译 码 

6 CTR SUB5 计数 处 理 

7 ROT SUB6 旋转 处 理 

8 COD SUB7 代码 转换 

9 MOVE SUB8 数据 “与 ”后 传输 

10 COM SUB9 公共 线 控制 

11 JMP SUB10 跳 转 

12 PARI SUB11 奇偶 校 验 

13 DCNV SUB14 数据 转换 ( 二进制 与 BCD 转换) 
14 COMP SUB15 比较 

15 COIN SUB16 符合 检查 

16 DSCH SUB17 数据 检索 

17 XMOVE SUB18 变 址 数据 传输 

18 ADD SUB19 加 法 运算 

19 SUB SUB20 减法 运算 

20 MUL SUB21 乘法 运算 

21 DIV SUB22 除法 运算 
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( 续 ) 
指 令 
序号 处 理 内 容 
格式 1 (梯形 图 ) 格式 2 (程序 输入 ) 

22 NUME SUB23 定义 常数 

23 TMRB SUB24 固定 定时 器 处 理 

24 DECB SUB25 二 进 制 译 码 

25 ROTB SUB26 二 进 制 旋转 处 理 

26 CODB SUB27 二 进 制 代码 转换 

27 MOVOR SUB28 数据 “或 ”后 传输 
28 COME SUB29 公共 线 控制 结束 

29 JMPE SUB30 跳 转 结束 

30 DCNVE SUB31 扩散 数据 转换 

31 COMPB SUB32 二 进 制 数 比较 

32 SFT SUB33 寄存 器 移 位 

33 DSCHB SUB34 数据 检索 

34 XMOVEB SUB35 二 进 制 变 址 数据 传输 
35 ADDB SUB36 二 进 制 加 法 

36 SUBB SUB37 二 进 制 减法 

37 MULB SUB38 二 进 制 乘法 

38 DIVB SUB39 二 进 制 除法 

39 NUMEB SUB40 定义 二 进 制 常数 

40 DISPB SUB41 扩展 信息 显示 

41 EXIN SUB42 外 部 数据 输入 

42 MOVB SUB43 字 节 数据 传输 

43 MOVW SUB44 字数 据 传 输 

44 MOVN SUB45 块 数据 传输 

45 SPCNT SUB46 PMC 轴 控 制 

46 MOVD SUB47 双 字 传送 

47 DISP SUB49 文本 显示 

48 PSGNL SUB50 位 置信 号 输出 

49 WINDR SUB51 读 CNC 窗口 数据 

50 WINDW SUB52 写 CNC 窗口 数据 

51 AXCTL SUB53 PMC 轴 控 制 

52 TMR C SUB54 定时 器 
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( 续 ) 

序号 = 处 理 内 容 

格式 1 (梯形 图 ) 格式 2 (程序 输入 ) 
53 CTRC SUB55 计数 处 理 
54 CTRB SUB56 固定 计数 器 
55 DIFU SUB57 上 升 沿 检测 
56 DIFD SUB58 下 降 沿 检测 
57 EOR SUB59 异 或 
58 AND SUB60 逻辑 与 
59 OR SUB61 逻辑 或 
60 NOT SUB62 逻辑 非 
61 PSGN2 SUB63 位 置信 号 输出 2 
62 END SUB64 梯形 图 程序 结束 
63 CALL SUB65 条 件 调用 子 程序 
64 CALLU SUB66 无 条 件 调用 子 程序 
65 JMPB SUB68 标号 1 跳 转 
66 LBL SUB69 标号 
67 NOP SUB70 
68 SP SUB71 子 程序 开始 
69 SPE SUB72 子 程序 结束 
70 JMPC SUB73 标号 2 跳 转 
71 MMC3R SUB88 读 MMC3 窗口 数据 
72 MMC3W SUB89 写 MMC3 窗口 数据 
73 MMCWR SUB98 读 MMC2 窗口 数据 
74 MMCWW SUB99 写 MMC2 窗口 数据 























6.4 ”数控 机 床 的 PLC (PMC) 与 其 他 装置 需要 交换 的 信息 


PLC (PMC) 与 数控 装置 、 机 床 侧 之 间 的 信息 交换 有 以 下 四 个 部 分 。 

1. PLC (PMC) 到 数控 装置 的 信和 号 

对 于 采用 独立 式 PLC 的 数控 系统 ，PLC 将 一 些 经 过 逻辑 运算 的 结果 送 入 CNC 系统 ， 
CNC 根据 这 些 信 息 进 行 控 制 。 对 于 集成 式 PLC，PLC 到 数控 装置 的 信和 号 地 址 与 含义 是 由 
数控 装置 制造 厂家 定义 的 ，PLC 的 编程 者 只 能 使 用 ， 不 能 改变 。 例 如 在 FANUC 0C 系统 
中 ，G115.0 ~ G123.7 就 是 PLC (PMC) 向 CNC 输出 的 信和 号。 
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2. 数控 装置 到 PLC (PMC) 的 信号 

对 于 采用 独立 式 PLC (PMC) 的 数控 系统 ， 数 控 装 置 通过 数字 式 输出 接口 将 功能 输 
出 信号 输出 到 PLC (PMC)，PLC (PMC) 根据 这 些 控 制 信号 进行 逻辑 判断 ， 从 而 控制 
机 床 的 运行 。 

对 于 采用 集成 式 PLC (PMC) 的 数控 系统 ， 数 控 装 置 送 至 PLC 的 信息 可 由 CNC 直 
接送 入 PLC 的 寄存 器 中 ， 所 有 CNC 送 至 PLC 的 信号 地 址 和 含义 均 由 CNC 制造 厂家 定 
义 ，PLC 编程 者 只 能 使 用 ， 不 能 改变 。 例 如 数控 系统 的 M、T 功能， 通过 CNC 译 码 后 直 
接送 入 PLC 相应 的 寄存 器 。 例 如 在 FANUC 0C 系统 中 ，F148. 0 ~ F157.7 就 是 CNC 传递 
给 PLC 的 信号 。 

3. 机 床 侧 (MT) 到 PLC 的 信号 

机 床 侧 的 开关 量 信号 通过 IO 接口 输入 到 PLC 中 ， 除 少数 信和 号外， 绝 大 多 数 信号 
的 含义 及 所 占用 的 PLC 输入 地 址 均 可 由 编程 者 自行 定义 。 例 如 使 用 FANUC 0TC 系统 的 
数控 车 床 ， 输 入 X2. 2 可 以 被 定义 为 连接 脚 踏 开 关 ， 利 用 系统 DGNOS PARAM 功能 可 以 
检查 该 信号 的 状态 ， 如 为 “0”， 脚 踏 开 关 没有 被 踩 下 ; 为 “1”， 则 脚 踏 开 关 已 踩 下 。 

4. PLC 到 机 床 侧 (MT) 的 信号 

PLC 控制 机 床 的 信号 通过 PLC 的 开关 量 输出 接口 送 到 机 床 侧 ， 所 有 输出 信号 的 含 
义 及 所 占用 的 PLC 输出 地 址 均 可 由 编程 者 自行 定义 。 例 如 使 用 FANUC 0TC 系统 的 数控 
车 床 ，PMC 输出 Y48.4 可 以 被 定义 为 控制 刀 架 旋转 ， 该 信号 通过 输出 接口 模块 输出 ， 
并 通过 直流 继电器 来 控制 刀 架 旋转 电磁 闪 。Y48. 4 的 状态 可 以 通过 系统 DGNOS PARAM 
功能 检查 ， 如 状态 为 “0”， 使 电磁 降 断 电 ; 状态 为 “1”， 控 制 电 磁 阅 有 日 
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6.5 FANUC 0C 系统 PLC (PMC) 接口 信号 


6.5.1 FANUC 0C 系统 PLC (PMC) 输入 接口 信号 速 查 表 


机 床上 的 各 种 开关 接 入 PLC (PMC)， 表 6-7 是 输入 点 地 址 与 控制 单元 的 VO 板 上 
的 插座 及 其 插 芯 号 的 对 应 关系 。 
表 6-7 FANUC 0C 系统 PMC 输入 点 地 址 与 I/O 板 插座 及 其 插 芯 号 的 对 应 关系 



































PMC 地 址 | 诊断 号 /位 7 6 5 4 3 2 1 0 
X0000 000 M18 -36 | Mi8 -21 | Mi8 -5 | M18 -35 | Mi8 -20 | Mi8 -34 | M18 -19 | M18 -33 
X0002 002 M18 -24 | Mi8 -8 | M18 -38 | M18 -23 | Mi8 -7 | M18 -37 | M18 -22 | M18 -6 
X0004 004 M18 -11 | Mi8 -41 | M18 -26 | M18 -10 | Mi8 -40 | Mi8 -25 | M18 -9 | M18 -39 
X0006 006 M18 -45 | Mi8 -14 | M18 -44 | M18 -13 | M18 -43 | M18 -12 | M18 -42 | M18 -27 
X0008 008 M18 -49 | Mi8 -18 | M18 -48 | M18 -17 | Mi8 -47 | M18 -16 | M18 -46 | M18 -15 
X0010 010 M20 -11 | M20 -41 | M20 -26 | M20 -10 
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( 续 ) 
PMC 地 址 | 诊断 号 /位 7 6 5 4 3 2 1 
X0012 012 “| M20 -45 | M20 -14 | M20 -44 | M20 -13 | M20 -43 | M20 -12 | M20 -42 | M20 -27 
X0014 014 | M20 -49 | M20 -18 | M20 -48 | M20 -17 | M20 -47 | M20 -16 | M20 -46 | M20 -15 
X0016 016 MI] -6 一 M1 -38 一 M1 -20 | Mi-21 | MI-11 | Mi-12 
X0017 017 M1 -7 一 M1 -39 一 MI -22 | MI -23 | MI -9 | MI -10 
X0018 018 M1 -8 一 M1 -40 一 M1 -24 | M]1 -25 < 一 
X0019 019 | M20 -40 一 M20 - 25 一 M20 -9 | M20 -39 一 一 
X0020 020 MI -13 | MI-37 | MI-5 | MI-14 | MI-15 | MI-16 | MI-17 | Mi-18 
X0021 021 MI -41 | MI -26 | MI-27 | MI-19 | MI-33 | MI-34 | MI -35 | MI -36 
X0022 022 M] -42 | MI -43 | MI -44 | MI -45 | MI -46 | MI -47 | MI -48 | MI -49 
6.5.2 FANUC 0C 系统 PLC (PMC) 输出 接口 信号 速 查 表 


机 床上 的 各 种 电磁 阀 、 指 示 灯 及 一 些 电动 机 是 








输出 点 的 地 址 与 控制 单元 的 WO 板 的 插座 及 其 插 蕊 号 对 应 关系 见 表 6-8。 


表 6-8 FANUC 0C 系统 PMC 输出 点 的 地 址 与 控制 单元 的 


LO 板 插座 及 其 插 芯 号 的 对 应 关系 


H PLC (PMC) 输出 控制 的 。PMC 













































































PMC 地 址 | 诊断 号 /位 7 6 5 4 3 2 1 0 
Y0048 048 M2-5 | M2-6 | M2-7 | M2-8 一 M2 -27 | M2 -26 | M2 -25 
Y0049 049 M2 -9 一 一 M2 -41 | M2 -22 一 M2 -23 | M2 -24 
Y0050 050 一 一 M2 -10 一 M2 -20 | M2 -19 一 M2 -21 
Y0051 051 M2 -33 | M2 -34 | M2 -35 | M2 -36 | M2 -37 | M2 -38 | M2 -39 | M2 -40 
Y0052 052 M2 -11 | M2 -12 | M2 -13 | M2 -14 | M2-15 | M2-16 | M2-17 | M2-18 
Y0053 053 M2 -42 | M2 -43 | M2 -44 | M2 -45 | M2 -46 | M2-47 | M2 -48 | M2 -49 
Y0080 080 MI9-8 | M9-7 | MI9-6 | Ml9-5 | MI9-4 | MI9-3 | Ml9 -2 | Ml9 -1 
Y0082 082 | Ml9 -16 | MI9-15 | Ml9 -14 | MI9-13 | Ml9 -12 | Ml9 -11 | Ml9 -10 | Ml9 -9 
Y0084 084 | M20 -36 | M20 -21 | M20 -5 | M20 -35 | M20 -20 | M20 -34 | M20 -19 | M20 -33 
Y0086 086 | M20 -24 | M20 -8 | M20 -38 | M20 -23 | M20 -7 | M20 -37 | M20 -22 | M20 -6 

6.5.3 FANUC 0C 系统 CNC 输出 到 PLC (PMC) 接口 信号 速 查 表 


在 FANUC 0C 系统 的 工作 过 程 中 ，CNC 需要 将 一 些 信 号 传递 给 PLC (PMC)。 这 些 





信号 是 NC 将 相应 的 了 位 标志 











“1” 完 成 的 ， 都 是 特定 信号 ， 每 位 都 有 特定 含义 。 表 


6-9 是 FANUC 0C 系统 CNC 输出 到 PLC (PMC) 的 信和 号， 常用 信和 号 的 含义 见 表 6-10。 这 


些 信 号 可 以 在 系统 诊断 画面 中 
示 功 能 显示 其 在 梯形 图 中 的 作用 。 














显示 其 状态 ， 也 可 以 利 月 





系统 PLC (PMC) 梯形 
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表 6-9 FANUC 0C 系统 CNC 输出 到 PLC (PMC) 的 信和 号 
PMC 地 址 | 诊断 号 /位 7 6 5 4 3 2 1 0 

F148 148 OP SA STL SPL ZP4 ZPZ/EF |  ZPY ZPX 
F149 149 MA DEN2 TAP ENB DEN BAL RST AL 
F150 150 BF1 BF2 DST 一 TF SF EFD MF 
F151 151 M28 M24 M22 M21 M18 M14 M12 M11 
F152 152 S28 S24 S22 S21 S18 |S14/GR30|S12/GR20 S11/GR10 
F153 153 T28 T24 T22 T21 T18 T14 T12 T11 
F154 154 M00 MO01 M02 M30 B38 B34 B32 B31 
F155 155 B28 B24 B22 B21 B18 B14 B12 B11 
F156 156 T48 T44 T42 T41 T38 T34 T32 T31 
F157 157 一 一 MF3 MF2 M38 M34 M32 M31 





























表 6-10 ”CNC 输出 到 PLC (PMC) 常用 信号 的 含义 






















































































序号 符号 地 址 号 信号 意义 
1 OP F148.7 99 动 操作 信号 
2 SA F148.6 伺服 系统 准备 好 信号 ， 可 以 接 通 伺服 电源 
3 STL F148.5 循环 起 动 (CYCLE START) 接 通 
4 SPL F148.4 进 给 暂停 信号 
5 ZPX ~ ZP4 F148.0 ~ F148.3 X、Y、Z 和 第 四 轴 返 回 参 考点 完成 信号 
6 MA F149.7 NC 准备 好 信号 
到 BAL F149.2 数控 系统 后 备 电池 故障 
8 RST F149. 1 NC 系统 发 出 的 复位 信号 
9 AL F149.0 NC 系统 故障 信号 
10 DST F150.5 手动 数据 输入 起 动 
11 TF F150.3 读 了 功能 代码 信号 
12 SF F150.2 读 S 功能 代码 信号 
13 MF F150.0 读 M 功能 代码 信号 
14 M28 ~ M11 F151.7 ~ F151.0 M 功能 代码 (二 位 BCD 码 ) 
15 T28 ~T11 F153.7 ~ F153.0 T 功 能 代码 (二 位 BCD 码 ) 














6.5.4 FANUC 0C 系统 PLC (PMC) 输出 到 NC 的 接口 信号 速 查 表 


在 机 床 工作 过 程 中 ,为 了 信息 交换 ，PLC (PMC) 也 要 将 一 些 信号 传递 给 NC， 并 
用 地 址 为 G 的 符号 表示 。 这 些 信号 是 特定 信号 ， 每 位 都 有 特定 含义 ,在 PLC (PMC) 
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的 梯形 图 中 ， 根 据 机 床 
(PMC) 输出 到 CNC 的 信号 ， 


ER 


运行 











状况 将 相应 的 位 置 “1”。 表 6-11 是 FANUC 0C 系统 PLC 
常用 信号 的 含义 见 表 6-12。 这 些 信号 可 以 在 系统 诊断 画面 





中 显示 其 状态 ， 也 可 以 利用 系统 PLC (PMC) 梯形 图 在 线 显 示 功 能 : 





置 位 情况 。 操 作 方 式 设 定 表 如 表 6-13 所 示 。 








示 其 在 梯形 图 中 的 





































































































































































































表 6-11 FANUC 0C 系统 PLC (PMC) 输出 到 CNC 的 信号 
PMC 地 址 | 诊断 号 /位 7 6 5 4 3 2 1 0 
G115 115 BFIN1 BFIN2 一 一 TFIN SFIN EFIND MFIN 
G116 116 |HX/ROVI 一 X +X SBK BDT 
G117 117 |XY/ROV2 -_Y + 了 MLK LIK* 
G118 118 HZ/DRN -Z +Z 一 一 
G119 119 H4 -4 +4 a 
G120 120 ZRN SSTP* SOR SAR FIN ST MP2 MP1/MINP 
G121 121 ERS RT SP* ESP* OV8 OV4”* OV2* OV1 
G122 122 PN8 PN4 PN2 PN1 KEY MD4 MD2 MDI1 
G123 123 CON GR2 GRI1 一 二 
注 : * 代表 0 信号 起 作用 。 
表 6-12 PLC (PMC) 输出 到 CNC 常用 信号 的 含义 
序号 符号 地 址 号 信号 意义 
1 TFIN G115.3 T 功能 完成 信号 
2 SFIN G115.2 S 功能 完成 信号 
3 MFIN G115.0 M 功能 完成 信号 
4 —X G116.3 X 轴 负 方向 进 给 
5 +X G116.2 X 轴 正 方向 进 给 
6 SBK G116.1 单程 序 段 工作 方式 
7 BDT G116.0 程序 段 跳 过 工作 方式 
8 -Y G117.3 Y 轴 负 方向 进 给 
9 +Y G117.2 Y 轴 正 方向 进 给 
10 MLK G117.1 机 床 锁定 工作 方式 
11 DRN G118.7 空运 行 信号 
12 Ey G118.3 Z 轴 负 方向 进 给 
13 +Z G118.2 Z 轴 正 方向 进 给 
14 -4 G119.3 第 四 轴 负 方向 进 给 
15 十 4 G119.2 第 四 轴 正 方向 进 给 
16 ZRN G120.7 回 参 考点 工作 方式 
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( 续 ) 

序号 符号 地 址 号 信号 意义 

17 SAR G120.4 主轴 达 速 信号 

18 FIN G120.3 M、S、T 功能 完成 信号 

19 ST G120.2 起 动 循环 信号 

20 STLK G120.1 互 锁 信 号 

21 ERS G121.7 外 部 复位 信号 

22 RT G121.6 手动 快速 进 给 选择 信号 

23 ESP* G121.4 急 停 信号 

24 OV4 ~OV1* G121.3 ~ G121.0 进 给 倍率 信号 

25 SP G121.5 进 给 暂停 信号 

26 KEY G122.3 程序 保护 开关 

27 MD4 ~ MD1 G122. 2 ~ G122. 0 操作 方式 选择 信号 ( 见 表 6-13) 

注 : * 代表 0 信和 号 起 作用 。 














操作 方式 


表 6-13 操作 方式 设 定 表 


MD1 MD2 MD3 





1. 存储 器 编辑 (EDIT) 


1 1 0 








2. 自动 运行 











(AUTO) 


1 0 0 





3. 手动 数据 输 


人、( MDI) 





4. 手 播 / 单 步 ; 














进 给 


( HANDLE/STEP) 











5. 手动 连续 进 给 








(JOG) 

















6.5.5 FANUC 0TC 系统 软件 开关 的 设 定 与 使 用 
FANUC 0TC 系统 有 8 个 软件 开关 ， 通 过 这 些 开关 可 以 对 机 床 不 常用 的 功能 进行 控 





个 字符 定义 名 称 ， 
开关 动作 是 通过 PMC 控 
关 与 FB171 的 对 应 关系 见 表 6-14。 当 某 一 开关 设 为 ON 时 ， 对 应 的 FB171 的 位 状 





软件 开 
态 变 为 [9 1” 。 





使 用 时 ， 





按 操 作 面 板 上 的 


一 个 字符 占用 一 个 参数 ， 
制 的 ， 开 关 的 状态 是 








OPR 
ALARM 











制 。 这 8 个 开关 的 名 称 可 以 通过 机 床 参数 No. 140 ~ 203 进行 设 定 ， 每 个 开关 可 以 使 用 8 
字符 代码 的 定义 参见 相关 手册 。 








通过 FB171 从 NC 系统 传递 给 PMC 的 ， 








按键 几 次 ， 


下 篆 头 键 移动 光标 到 要 改变 状态 的 信号 上 ， 按 





按 | 一 EOB 











按键 使 开关 状态 为 ON ( 开 ) 状态 。 



































进入 如 图 6-7 所 示 的 显示 页 面 。 用 上 
二 /| 按键 设 定 开关 为 OFF ( 关 ) 状态 ， 
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操作 面板 PANEL 01001 N1001 























现在 位 置 (绝对 坐 机 ) 
X 190.50 
SO0T 0700 


10:25:30 


[ALARM ] [ 操作 PN ] [ MESSAGE ] 


国 间 国 国 于 时 轩辕 本 



























































图 6-7 FANUC 0TC 系统 软件 开关 页 国 
表 6-14 软件 开关 与 FB171 对 应 表 
软件 开关 序号 FB171 位 地 址 符号 定义 开关 名 称 的 参数 地 址 
开关 1 (信号 0) 0 OUTO No. 140 ~147 (NSW11 ~ NSW18) 
开关 2 (信号 1) 1 OUT1 No. 148 ~155 (NSW21 ~ NSW28) 
开关 3 (信号 2) 2 OUT2 No. 156 ~163 (NSW31 ~ NSW38) 
开关 4 (信号 3) 3 OUT3 No. 164 ~171 (NSW41 ~ NSW48) 
开关 5 (信号 4) 4 OUT4 No. 172 ~179 (NSW51 ~ NSW58 ) 
开关 6 (信和 号 5) 5 OUTS No. 180 ~187 (NSW61 ~ NSW68) 
开关 7 (信号 6) 6 OUT6 No. 188 ~195 (NSW71 ~ NSW78) 
开关 8 (信和 号 7) 7 OUT7 No. 196 ~203 (NSW81 ~ NSW88) 
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6.6 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 接口 信号 


6.6.1 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 输入 接口 信号 速 查 表 


FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 输入 接口 寻 址 范围 为 X0.0 ~ X127.0，X200.0 ~ 
X327. 7，X1000. 0 ~ X1127. 7。 其 中 一 些 信号 是 有 固定 定义 的 ， 表 6-15 是 FANUC 0iTC 
系统 固定 输入 信号 ， 表 6-16 是 FANUC 0iMC 系统 固定 输入 信号 。 表 6-17 是 FANUC 
0iTC 系统 固定 输入 信和 号 的 含义 ， 表 6-18 是 FANUC 0iMC 系统 固定 输入 信号 的 含义 。 对 
于 这 些 信号 ， 用 户 只 能 按 固 定 含义 使 用 ， 而 其 他 信号 可 以 自行 定义 。 


表 6-15 FANUC 0iTC 系统 PLC (PMC) 固定 输入 信号 















































位 号 
Ss 7 6 5 4 3 1 0 
地 址 〈 字 节 ) 
ESKIP | -MIT2 | +MIT2 | -MITI | +MITI | ZAE XAE 
X004 SKIP 
SKIP6 | SKIP5 | SKIP4 | SKIP3 | SKIP2 | SKIP8 | SKIP7 
X008 ESP* 
X009 DEC4” | DEC3* | DEC2* | DEC1* 























注 : * 代表 0 信号 起 作用 。 





表 6-16 FANUC 0iMC 系统 PLC (PMC) 固定 输入 信号 

















位 号 
i 7 6 5 4 3 2 1 0 
地 址 〈 字 节 ) 
ESKIP ZAE YAE XAE 
X004 SKIP 
SKIP6 SKIP2 SKIP8 SKIP7 
X008 ESP* 
X009 DEC4” | DEC3* | DEC2* | DEC1” 
































注 : * 代表 0 信号 起 作用 。 





表 6-17 FANUC 0iTC 系统 PLC (PMC) 固定 输入 信和 号 含义 























序号 符号 地 址 号 信号 意义 
1 XAE X4.0 X 轴 测 量 位置 到 达 信 号 
2 ZAE X4.1 Z 轴 测 量 位 置 到 达 信 号 
3 + MIT1 、+ MIT2 X4. 2、X4.4 各 轴 各 方向 进 给 互 锁 信 号 
4 — MIT1、- MIT2 X4.3 、X4. 5 各 轴 各 方向 进 给 互 锁 信和 号 
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( 续 ) 
序号 符号 地 址 号 信号 意义 
5 ESKIP X4.6 跳 步 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
6 SKIP X4.7 跳 步 信号 
SKIP7 、SKIP8、 
7 X4.0 ~ X4.6 跳 步 信号 
SKIP2 ~ SKIP6 
8 ESP* X8.4 急 停 信号 
9 DEC1”* ~DEC4 X9. 0 ~ X9.3 返回 参考 点 用 减速 信号 





注 : * 代表 0 信号 起 作用 。 























6.6.2 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 输出 接口 信号 速 查 表 


FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 输出 接口 寻 址 范围 为 Y0.0 ~ Y127.0，Y200.0 ~ 


Y327.7，Y1000. 0 ~ Y1127.7。 输 出 信号 系统 没有 指定 作为 








固定 信号 的 ， 用 户 可 以 全 部 
































自行 定义 。 
表 6-18 FANUC 0iMC 系统 PLC (PMC) 固定 输入 信号 含义 
序号 符 ”号 地 址 号 信号 意义 

1 XAE X4.0 X 轴 测 量 位 置 到 达 信 号 
2 YAE X4.2 Y 轴 测 量 位 置 到 达 信 号 
3 ZAE X4.3 Z 轴 测 量 位 置 到 达 信 号 
4 ESKIP X4.6 跳 步 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
5 SKIP X4.7 跳 步 信号 

6 SKIP7 、SKIP8 、SKIP2 、SKP6 | X4.0、X4.1、X4.2、X4.6 跳 步 信号 

7 ESP* X8.4 急 停 信号 

8 DEC1* ~ DEC4* X9.0 ~ X9.3 返回 参考 点 用 减速 信号 





注 : * 代表 0 信号 起 作用 。 


























6.6.3 ” FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 输出 到 NC 接口 信号 速 查 表 





在 机 床 工作 过 程 中 ,为 了 信息 交换 ，PLC (PMC) 将 一 些 信号 传递 给 NC， 这 类 信 


号 用 地 址 为 G 的 符号 表示 。FANUC 0iC 系统 G 标志 的 寻 址 范围 为 G0.0 ~ G767.7， 
G1000.0 ~ G1767.7，G2000. 0 ~ G2767.7，G3000.0 ~ G3767.7。 这 些 信号 是 特定 信和 号 ， 
每 位 都 有 特定 含义 ,在 PLC (PMC) 的 梯形 图 中 根据 机 床 
或 “ 置 0”。 表 6-19 列 出 了 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 输出 到 NC 的 信号 ， 其 具体 含 





义 见 表 6-20。 这 些 信号 可 以 在 系统 诊断 画面 中 显示 
(PMC) 梯形 图 在 线 显 示 功 能 显示 其 在 梯形 图 中 的 置 位 情况 。 























运行 状况 将 相应 的 位 “ 置 1” 























其 状态 ， 也 可 以 利用 系统 PLC 
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表 6-19 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 输出 到 NC 信号 




























































































位 号 

地 址 〈 字 车 7 6 5 4 3 2 1 0 
G000 ED7 ED6 EDS ED4 ED3 ED2 EDI1 EDO 
GOO1 EDI15 ED14 ED13 ED12 ED11 ED10 ED9 ED8 
GO02 ESTB EAG6 EAS EA4 EA3 EA2 了 Al EAO 
GO04 MFIN3 MFIN2 FIN 
G005 BFIN AFL BFIN TFIN SFIN EFIN MFIN 
GO06 SKIPP OVC ABSM SRN 
GO07 RLSOT EXLM | FLWU” | RLSOT3 sT STLK 
G008 上 RS RRW SP ESP” BSL CSL” IT™ 
GO09 PN16 PN8 PN4 PN2 PN1 
GO10 JV7” JV6” JV5 JV4” JV3 JV2” JV1 JV0” 
GO11 JV15 JV14 JV13 JV12 JV11” JV10 JV9” JV8 
GO12 FV7* FV6™ FV5™ FV4™ FV3 ” FV2” FV1” FV0” 
GO14 ROV2 ROVI1 
G016 FID 
GO18 HS2D HS2C HS2B HS2A HS1D HSIC HS1B HSIA 
GO19 RT MP2 MP1 HS3D HS3C HS3B HS3A 
G024 EPN7 EPN6 EPNS EPN4 EPN3 EPN2 EPN1 EPNO 
GO25 EPNS EPN13 EPN12 EPN11 EPNI10 EPN9 EPN8 
G027 CON SSTP3” | SSTP2” | SSTP1 SWS3 SWS2 SWS1 
G028 PC2SLC | SPSTP SCPF” | SUCPF ” GR2 GRI1 
G029 SSTP SOR SAR CR21 
G030 SOV7 SOV6 SOV5 SOV4 SOV3 SOV2 SOV1 SOV0 
G032 R081 R071 R061 ROS1 RO41 RO31 RO21 RO11 
G033 SIND SSIN SGN R121 R11l RI101 RO91 
G034 R0812 R0712 R0612 R0512 R0412 R0312 RO212 RO112 
G035 SIND2 SSIN2 SGN2 R1212 R1112 R1012 R0912 
G036 R0813 R0713 R0613 ROS13 R0413 RO313 R0213 RO113 
G037 SIND3 SSIN3 SGN3 R1213 R1113 R1013 R0913 
G038 BECLP”| BEUCP” SPPHS SPSYC 
G039 GOQSM | WOQSM OFN5 OFN4 OFN3 OFN2 OFN1 OFNO 





























"188 . FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 


































































































( 续 ) 
位 号 
地 址 ( 字 节 7 6 5 4 3 2 1 0 
GO40 WOSET PRC S2TLS 
GO41 HS21D HS21C HS21B HS21A HS11D HS11C HSI11B HSI11A 
G042 DMMC HS31D HS31C HS31B HS31A 
GO43 ZRN DNCI MD4 MD2 MDI1 
GO44 MLK BDTI1 
G045 BDT9 BDT8 BDT7 BDT6 BDT5 BDT4 BDT3 BDT2 
G046 DRN KEY4 KEY3 KEY2 KEYI1 SBK 
GO47 TL128 TL64 TL32 TL16 TLO8 TLO4 TLO2 TLO1 
G048 TLRST | TLRST1 | TLSKP TI256 
G049 TLV7 TLV6 TLV5 ” TLV4 TLV3 TLV2” TLV1” TLV0 
G050 TLV9* TLV8”™ 
GO53 CDZ SMZ UINT TMRON 
GO54 UIO07 UIO06 UIO05 UIO04 UIO03 UIO02 UIOO1 UIO00 
G055 UIO15 UIO14 U1013 UIO12 UIO11 UIO10 UIO09 UIOO8 
GO58 EXWT EXSTP EXRD MINP 
GO60 TSB”* 
GO61 RGTSP2 | RGTSP1 RGTAP 
G062 RTNT CRTOF™ 
G063 NOZAGC 
GO66 EKSET ENBKY | IGNVRY 
GO70 MRDYA | ORCMA SFRA SRVA CTHIA | CTH2A | TLMHA | TLMLA 
GO71 RCHA RSLA INTGA | SOCNA | MCFNA | SPSLA | ESPA®” ARSTA 
G072 RCHHGA | MFNHGA | INCMDA | OVRA |DEFMDA | NRROA | ROTAA | INDXA 
G073 DSCNA MPOFA SLVA | MORCMA 
GO75 RCHB RSLB INTGB SOCNB | MCFNB SPSLB ESPB “ ARSTB 
G076 RCHHGB | MFNHGB | INCMDB | OVRB | DEFMDB | NRROB | ROTAB INDXB 
G077 DSCNB MPOFB SLVB | MORCMB 
GO78 SHAO7 SHA06 SHA05 SHAO4 SHA03 SHAO02 SHAO1 SHAO0 
GO79 SHA11 SHA10 SHA09 SHAO8 
GO80 SHB07 SHBO06 SHB05 SHB04 SHB03 SHB02 SHBO1 SHB00 
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( 续 ) 
位 号 
地 址 ( 字 节 a 6 5 4 3 2 1 0 
GO81 SHB11 SHB10 SHB09 SHBO8 
GO91 SRLNI3 | SRLND | SRLNIl SRLNIO 
G092 BGEN | BGIALM | BGION IOLS IOLACK 
G096 HROV | HROV6™* |HROVS™* | HROV4™ | HROV3* | HROV2™ | HROV1™* | HROV0 
GO98 EKC7 EKC6 EKCS EKC4 EKC3 EKC2 EKCI1 EKCO 
G100 + 必 4 + 有 + 有 +1 
G102 -4 -J3 -只 一 呈 
G106 MI4 MI3 MD MIl 
G108 MLK4 MLK3 MLK2 MLK1 
Gl10 + LM4 + LM3 + LM2 +LMI1 
Cl12 — LM4 — LM3 — LM2 —LMI1 
G114 +14™ +1L3™ +I2” 二 LI1 
Gl16 -14* = 一 LI2” 一 LI 
Gl18 +ED4”| +ED3™ | +ED2” +ED1”™ 
G120 -ED4™ | -ED3”| -ED2” 一 ED1” 
G125 IUDD4 IUDD3 IUDD2 IUDDI1 
G126 SVF4 SVF3 SVF2 SVF1 
G130 IT4 IT3 IT2 IT1™ 
G132 + MIT4 + MIT3 + MIT2 + MIT1 
G134 — MIT4 — MIT3 — MIT2 — MIT1 
G136 EAX4 EAX3 EAX2 EAXI1 
G138 SYNC4 SYNC3 SYNC2 SYNCI1 
G140 SYNCJ4 | SYNCJ3 | SYNCJ2 | SYNCJl 
G142 EBUFA | ECLRA ESTPA ESOFA ESBKA | EMBUFA | ELCKZA | EFINA 
G143 EMSBKA | EC6A ECSA EC4A EC3A EC2A ECIA ECOA 
G144 EIF7A EIF6A EIFSA EIF4A EIF3A EIF2A EIF1A EIFOA 
G145 EIFISA | EIFI4A | EIFI13A | EIFI2A | EIFIIA | EIFIOA EIF9A EIF8A 
G146 EID7A EID6A EIDSA EID4A EID3A EID2A EID1A EIDOA 
G147 EIDISA | EIDI4A | EIDI3A | EIDI2A | EIDI1A | EIDIOA EID9A EID8A 
G148 EID23A | EID22A | EID21A | EID20A | EIDI9A | EIDI8A | EIDI7A | EIDI6A 
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( 续 ) 
位 号 
地 址 ( 字 节 7 6 5 4 3 2 1 0 
G149 EID31A | EID30A | EID29A | EID28A | EID27A | EID26A | EID25A | EID24A 
G150 DRNE RTE OVCE ROV2E | ROVIE 
Cl151 FV7E FV6E™ FVSE™ FV4E™ FV3E™ FV2E FVIE FVOE 
G154 EBUFB | ECLRB ESTPB ESOFB ESBKB | EMBUFB | ELCKZB | EFINB 
G155 EMSBKB | EC6B ECSB EC4B EC3B EC2B EC1B ECOB 
G156 EIF7B EIF6B EIFSB EIF4B EIF3B EIF2B EIF1B EIFOB 
G157 ElIFISB | EIF14B | EIF13B | EIFI2B | EIFIIB | EIFI0OB EIF9B EIF8B 
G158 EID7B EID6B EIDSB EID4B EID3B EID2B EID1B EIDOB 
G159 EIDISB | EIDI4B | EIDI3B | EIDI2B | EIDI1B | EIDIOB EID9B EID8B 
Gl160 EID23B | EID22B | EID21B | EID20B | EIDI9B | EIDI8B | EIDI7B | EID16B 
Gl61 EID31B | EID30B | EID29B | EID28B | EID27B | EID26B | EID25B | EID24B 
G166 EBUFC | ECLRC ESTPC ESOFC ESBKC | EMBUFC | ELCKZC | EFINC 
G167 EMSBKC | EC6C ECSC EC4C EC3C EC2C ECIC ECOC 
G168 EIF7C 了 上 IF6C EIFSC EIF4C EIF3C EIF2C EIF1C EIFOC 
G169 ElIFISC | EIF14C | EIF13C | EIFI2C | EIF11C | EIF10C EIF9C ElIF8C 
G170 EID7C EID6C EIDSC EID4C EID3C EID2C EIDIC EIDOC 
G171 EIDISC | EIDI4C | EIDI3C | EIDI2C | EIDI1C | EIDIOC EID9C EID8C 
G172 EID23C | EID22C | EID21C | EID20C | EIDI9C | EIDI8C | EIDI7C | EID16C 
G173 EID31C | EID30C | EID29C | EID28C | EID27C | EID26C | EID25C | EID24C 
G178 EBUFD | ECLRD ESTPD ESOFD | ESDKD | EMBUFD | ELCKZD | EFIND 
G179 EMSBKD | EC6D ECSD EC4D EC3D EC2D EC1D ECOD 
G180 EIF7D EIF6D EIFSD EIF4D EIF3D EIF2D EIF1D EIFOD 
Gl81 EIFISD | EIFI4D | EIFI13D | EIFI2D | EIFI1D | EIFI0OD EIF9D EIF8D 
G182 EID7D EID6D EIDSD EID4D EID3D EID2D EID1D EIDOD 
G183 EIDISD | EIDI4D | EIDI3D | EIDI2D | EIDI1D | EIDIOD | EID9D EID8D 
Gl84 EID23D | EID22D | EID21D | EID20D | EIDI9D | EIDI8D | EIDI7D | EID16D 
G185 EID31D | EID30D | EID29D | EID28D | EID27D | EID26D | EID25D | EID24D 
G192 IGVRY4 | IGVRY3 | IGVRY2 | ICVRYI1 
G198 NPOS4 NPOS3 NPOS2 NPOSI1 
G200 EASIP4 | EASIP3 | EASIP2 | EASIPl 


注 : 


* 代表 0 信号 起 作用 
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表 6-20 PLC (PMC) 输出 到 NC 信号 含义 




















































































































































































































序号 符号 地 址 号 信号 意义 
1 ED0 ~ ED15 G0.0 ~ G1.7 用 于 外 部 数据 输入 的 数据 信号 
2 EAO ~ EA6 G2.0 ~ G2.6 用 于 外 部 数据 输入 的 地 址 信号 
3 ESTB G2.7 用 于 外 部 数据 输入 的 读 取 信号 
4 FIN G4.3 完成 信号 
5 MFIN2 G4.4 第 二 M 功能 结束 信和 号 
6 MFIN3 G4.5 第 三 M 功能 结束 信和 号 
7 MFIN G5.0 辅助 功能 结束 信号 
8 EFIN G5.1 外 部 运行 信号 
9 SFIN G5.2 主轴 功能 结束 信号 
10 TFIN G5.3 刀具 功能 结束 信和 号 
11 BFIN G5.4、G5.7 第 二 辅助 功能 完成 信号 
12 AFL G5.6 辅助 功能 锁定 信号 
13 SRN G6.0 程序 再 启动 信号 
14 STLK G7.1 启动 锁定 信号 
15 ST G7.2 自动 运行 启动 信号 
16 RLSOT3 G7.4 行程 限 位 3 释放 信号 
17 FLWU* G7.5 跟踪 信号 
18 EXLM G7.6 存储 行程 限 位 切换 信号 
19 RLSOT G7.7 行程 限 位 释放 信号 
20 IT* G8.0 全 轴 释 放 信号 
21 CSL* G8.1 切削 进 给 程序 段 启动 锁定 信号 
22 BSL* G8.3 程序 段 启动 锁定 信号 
23 ESP” G8.4 急 停 信号 
24 SP G8.5 进 给 暂停 信号 
25 RRW G8.6 复位 和 倒 带 信和 号 
26 ERS G8.7 外 部 复位 信号 
27 JVO* ~JV15* G10.0 ~ G11.7 手动 进 给 速度 倍率 信和 号 
28 FVO* ~FV7* G12.0 ~ G12.7 进 给 速度 倍率 开关 
29 ROV1 ~ ROV2 G13.0 ~ G13.1 快速 进 给 倍率 信和 号 
30 FID G16.7 F1 位 数 进 给 选择 信号 
31 HSI1A ~ HS1D G18.0 ~ G18.3 手 轮 进 给 轴 选 择 信和 号 
32 HS2A ~ HS2D G18.4 ~ G18.7 手 轮 进 给 轴 选 择 信和 号 
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( 续 ) 

序号 符号 地 址 号 信号 意义 

33 HS3A ~ HS3D G19.0 ~ G19.3 手 轮 进 给 轴 选 择 信和 号 

本 Cd Co 手 斩 进入 移动 量 选择 信和 号 ( 增 量 进 

给 信和 号) 

35 RT G19.7 手动 快速 进 给 选择 信号 

36 EPNO ~ EPN13 G24.0 ~ G25. 5 扩展 工件 号 检索 信号 

37 EPNS G25.7 扩展 工件 号 检索 启动 信号 

38 SWS1 ~ SWS3 G27.0 ~ G27.2 主轴 选择 信号 

39 SSTP1 * ~ SSTP3* G27.3 ~ G27.5 各 主轴 停止 信号 

40 CON G27.7 Cs 轮廓 控制 切换 信和 号 

41 GR1 、GR2 G28.1 、G28. 2 齿轮 选择 信号 (输入) 

42 SUCPF* G28.4 主轴 松 开 完 成 信号 

43 SCPF* G28.5 主轴 夹 紧 完成 信号 

44 SPSTP G28.6 主轴 停止 结束 信号 

45 PC2SLC G28.7 第 二 位 置 编码 器 选择 信和 号 

46 CR21 G29.0 齿轮 选择 信号 (输入) 

47 SAR G29.4 主轴 达 速 信号 

48 SOR G29.5 主轴 定向 信号 

49 SSTP* G29.6 主轴 停止 信号 

50 SOV0 ~ SOV7 G30.0 ~ G30.7 主轴 速度 倍率 信号 

51 RO11 ~ R121 G32.0 ~ G33.3 主轴 电动 机 速度 指令 信号 

52 SGN G33.5 主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信号 

53 SSIN G33.6 主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信号 

54 SIND G33.7 主轴 电动 机 速度 指令 选择 信号 

55 RO112 ~ R1212 G34.0 ~ G35.3 主轴 电动 机 速度 指令 信号 

56 SGN2 G35.5 主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信号 

57 SSIN2 G35.6 主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信号 

58 SIND2 G35.7 主轴 电动 机 速度 指令 选择 信号 

59 RO113 ~ R1213 G36.0 ~ G37.3 主轴 电动 机 速度 指令 信号 

60 SGN3 G37.5 主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信号 

61 SSIN3 G37.6 主轴 电动 机 指令 极 性 选择 信号 

62 SIND3 G37.7 主轴 电动 机 速度 指令 选择 信号 

63 SPSYC G38.2 主轴 同步 控制 信号 
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序号 符号 地 址 号 信号 意义 
64 SPPHS G38.3 主轴 相位 同步 控制 信号 
65 BEUCP* G38.6 B 轴 松 开 完 成 信号 
66 BECLP* G38.7 B 轴 卡 紧 完 成 信号 
67 OPNO ~ OPN5 G39.0 ~ G39.5 刀具 补偿 号 选择 信号 
68 WOQSM G39.6 工件 坐标 系 偏 移 量 写 入 方式 选择 信号 
69 GOQSM G39.7 刀具 偏 置 值 写 人 方式 选择 信和 号 
70 S2TLS G40.5 主轴 测量 选择 信号 
71 PRC G40.6 位 置 记录 信号 
72 WOSET G40.7 工件 坐标 系 偏 置 量 写 入 信号 
73 HS11A ~ HS11D G41.0 ~ G41.3 手 轮 中 断 轴 选 择 信 号 
74 HS21A ~ HS21D G41.4 ~ G41.7 手 轮 中 断 轴 选 择 信 号 
75 HS31AHS31D G42.0 ~ G42. 3 手 轮 中 断 轴 选 择 信 号 
76 DMMC G42.7 直接 运行 选择 信号 
77 MD1、MD2 、MD4 G43. 0 ~ G43. 2 方式 选择 信号 
78 DNCI G43.5 DNC 运行 选择 信号 
79 ZRN G43.7 手动 返回 参考 点 选择 信号 
80 BDT1 、BDT2 ~ BDT9 G44.0、G45.0 ~ G45.7 跳 过 任 选 程序 段 信号 
81 MLK G44.1 全 轴 机 床 锁定 信号 
82 SBK G46.1 单程 序 段 信号 
83 KEY1 ~ KEY4 G46.3 ~ G46.6 存储 器 保护 信号 
84 DRN G46.7 可 运行 信号 
85 TLO1 ~ TL0256 G47.0 ~ G48. 1 刀具 组 选择 信号 
86 TLSKP G48.5 刀具 跳 转 信号 
87 TLRST1 G48.6 每 把 刀具 换 刀 复位 信号 
88 TLRST G48.7 换 刀 复位 信号 
89 TLVO* ~ TLV9™* G49.0 ~ G50. 1 刀具 寿命 计数 倍率 信号 
90 TMRON G53. 0 通用 累计 计数 器 启动 信号 
91 UINT G53.3 宏 程序 用 中 断 信号 
92 SMZ G53.6 错误 测试 信号 
93 CDZ G53.7 倒 角 信号 
94 UI000 ~ UIO15 G54.0 ~ G55. 7 用 于 用 户 宏 程序 的 输出 信号 
95 MINP G58.0 程序 输入 外 部 启动 信号 
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( 续 ) 

序号 符号 地 址 号 信号 意义 

96 EXRD G58.1 外 部 阅读 开始 信号 

97 EXSTP G58.2 外 部 阅读 /穿孔 停止 信号 

98 EXWT G58.3 外 部 穿孔 开始 信号 

99 TSB* G60.7 尾 座 屏蔽 选择 信和 号 

100 RGTAP G61.0 刚性 攻 螺 纹 信号 

101 RGTSP1 、RGTSP2 G61.4、G61.5 刚性 攻 螺 纹 主轴 选择 信号 

102 CRTOF* G62.1 CRT 显示 自动 清 屏 取消 信号 

103 RTNT G62.6 刚性 攻 螺 纹 回 退 启动 信号 

104 NOZAGC G63.5 禁止 垂直 / 夹 角 轴 控制 信号 

105 IGNVRY G66.0 全 轴 VRDY OFF 报警 忽略 信号 

106 ENBKY G66. 1 外 部 键 输入 方式 选择 信和 号 

107 EKSET G66.7 键 代码 信号 

108 TLMLA G70.0 转 矩 限制 指令 下 限 信号 〈 串 行 主轴 ) 

109 TLMHA G70.1 转 矩 限制 指令 上 限 信 号 〈 串 行 主轴 ) 

110 CTH2A 、CTHIA G70.2 、G70.3 离合 器 /齿轮 信号 〈 串 行 主轴 ) 

111 SRVA G70.4 反 向 旋转 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 

112 SFRA G70.5 正 转 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 

113 ORCMA G70.6 定向 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 

114 MRDYA G70.7 机 床 准 备 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 

115 ARSTA G71.0 报警 复位 信号 〈 串 行 主轴 ) 

116 ESPA* G71.1 紧急 停止 信号 〈 串 行 主轴 ) 

117 SPSLA G71.2 主轴 选择 信号 〈 串 行 主轴 ) 

118 MCFNA G71.3 动力 线 切 换 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 

119 SOCNA G71.4 启动 /停止 取消 信号 〈 串 行 主轴 ) 

120 INTGA G71.5 积分 控制 信号 〈 串 行 主轴 ) 

121 RSLA G71.6 输出 切换 请 求 信号 〈 串 行 主轴 ) 

122 RCHA G71.7 动力 线 状 态 确认 信号 ( 串 行 主轴 ) 

ee ee 0 定向 停止 位 置 变更 指令 信号 〈 串 行 主 
轴 ) 

i OA Pe 定向 停止 位 置 变 更 时 旋转 方向 指令 信号 言 号 
( 串 行 主轴 ) 

jo ee B22 种 同 停止 位 置 变更 时 最 短 趾 离 返 回 指令 
信号 〈 串 行 主轴 ) 
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( 续 ) 
序号 符号 地 址 号 信号 意义 
126 DEFMDA G72. 3 差 速 方式 指令 信号 (上 串 行 主轴 ) 
127 OVRA G72. 4 模拟 倍率 信号 〈 串 行 主轴 ) 
增 量 指令 外 部 设 定 定向 信号 〈 串 行 主 
128 INCMDA G72.5 
轴 ) 
主轴 切换 时 主轴 MCC 触 点 状态 信号 
129 MFNHGA G72.6 ae 
( 串 行 主轴 ) 
主轴 切换 高 速 MCC 触 点 状态 信号 ( 串 
130 RCHHGA G72.7 、 
行 主 轴 ) 
131 MORCMA G73.0 磁 传 感 方式 定向 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
132 SLVA G73. 1 从 动 运行 方式 指令 信和 号 〈 串 行 主轴 ) 
133 MPOFA G73.2 电动 机 动力 关闭 指令 信号 (站 行 主轴 ) 
134 DSCNA G73. 4 禁止 断 线 检测 信号 (上 串 行 主轴 ) 
135 ARSTB G75.0 报警 复位 信号 〈 串 行 主轴 ) 
136 ESPB G75. 1 紧急 停止 信号 〈 串 行 主 轴 ) 
137 SPSLB G75. 2 主轴 选择 信号 (上 串 行 主轴 ) 
138 MCFNB G75. 3 动力 线 切 换 结 束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
139 SOCNB G75. 4 软 启动 /停止 取消 信号 (上 串 行 主轴 ) 
140 INTCB G75.5 速度 积分 控制 信号 (上 串 行 主轴 ) 
141 RSLB G75.6 输出 切换 请 求 信号 〈 串 行 主轴 ) 
142 RCHB G75.7 动力 线 状态 确认 信号 〈 串 行 主轴 ) 
定向 停止 位 置 变更 指令 信号 ( 串 行 主 
143 INDXB G76.0 
轴 ) 
定向 停止 位 置 变更 时 旋转 方向 指令 信和 号 
144 ROTAB G76.1 pe 
( 串 行 主轴 ) 
定向 停止 位 置 变更 时 最 短 距离 返回 指令 
145 NRROB G76.2 ee 本 
信号 〈 串 行 主轴 ) 
146 DEFMDB G76. 3 差 速 方式 指令 信号 (上 串 行 主轴 ) 
147 OVRB G76. 4 模拟 倍率 信号 〈 串 行 主 轴 ) 
增 量 指令 外 部 设 定 定向 信号 〈 串 行 主 
148 INCMDB G76. 5 ， 
轴 ) 
主轴 切换 时 主轴 MCC 触 点 状态 信和 号 
149 MFNHGB G76.6 oe 
( 串 行 主轴 ) 
主轴 切换 高 速 MCC 触 点 状态 信号 ( 串 
150 RCHHCB G76.7 











行 主轴 ) 
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( 续 ) 
序号 符号 地 址 号 信号 意义 
151 MORCMB G77.0 磁 传 感 方式 定向 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
152 SLVB G77.1 从 动 运 行 方 式 指 令 信 号 〈 串 行 主轴 ) 
153 MPOFB G77. 2 电动 机 动力 关闭 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
154 DSCNB G77.4 禁止 断 线 检测 信号 (上 串 行 主轴 ) 
155 SHA00 ~ SHA11 G078. 0 ~ G79. 3 ， 加 
主轴 定向 外 部 停止 位 置 指 令 信号 
156 SHB00 ~ SHB11 G080.0 ~ G81.3 
157 SRLNIO ~ SRLNI3 G091.0 ~ G91.3 组 号 指定 信号 
158 IOLACK G092.0 IO Link 确认 信号 
159 IOLS G092. 1 I/O Link 指定 信号 
160 BGION G092.2 Power mate 读 / 写 进行 中 信和 号 
161 BGIALM G092.3 Power mate 读 / 写 报警 信和 号 
162 BGEN G092.4 Power mate 后 台 忙 信和 号 
163 HROVO* ~ HROV6* C96.0 ~ G96.6 1% 快速 进 给 倍率 信和 号 
164 HROV C96.7 1% 快速 进 给 倍率 选择 信和 号 
165 EKCO ~ EKC7 G098. 0 ~ G98.7 键 代码 信和 号 
166 + 有 ~ +]4 G100.0 ~ G100.7 
进 给 轴 和 方向 选择 信和 号 
167 -J]1~-]4 G102.0 ~ G102.7 
168 MIL ~ MI4 G106.0 ~ G106.7 镜像 信号 
169 MLK1 ~ MLK4 G108.0 ~ G108.7 各 轴 机 床 锁定 信号 
170 +LM] ~ +LM4 G110.0 ~ G110.7 
行程 限 位 外 部 设 定 信号 
171 -LMI ~ -LM4 G112.0 ~ G112.7 
172 Ey i ee G114.0 ~ G114.7 
超 程 信号 
173 -LI* ~ -14* G116.0 ~ G116.7 
174 +ED1* ~ +ED4* G118.0 ~ G118.7 
外 部 减速 信号 
175 -ED1* ~ -ED4* G120.0 ~ G120.7 
176 IUDD1 ~ IUDD4 G125.0 ~ G125.7 异常 负载 检测 无 效 信 号 
177 SVF] ~ SVF4 G126. 0 ~ G126.3 伺服 关闭 信号 
178 TI” ~ 到 G130.0 ~ G130.3 各 轴 互 锁 信 号 
179 +MIT1 ~ + MIT4 G132.0 ~ G132.3 a 
各 轴 各 方向 互 锁 信和 号 
180 -MITI ~ -MIT4 G134.0 ~ G134.3 
181 EAX1 ~ EAX4 G136.0 ~ G136.3 控制 轴 选 择 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
182 SYNC1 ~ SYNC4 G138.0 ~ G138.3 简易 同步 轴 选 择 信和 号 
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( 续 ) 

序号 符号 地 址 号 信号 意义 
183 SYNCJ1 ~ SYNCJ4 G140.0 ~ G140.3 简易 同步 手动 进 给 轴 选 择 信号 
184 EFINA G142.0 伺服 关闭 信号 
185 ELCKZA G142.1 累计 零点 检查 信号 
186 EMBUFA G142.2 禁止 缓冲 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
187 ESBKA G142.3 程序 段 停 止 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
188 ESOFA G142.4 司 服 关闭 信号 (PMC 控制 ) 
189 ESTPA G142.5 轴 控 制 瞬间 停止 信号 (PMC 控制 ) 
190 ECLRA G142.6 复位 信号 (PMC 控制 ) 
191 EBUFA G142.7 轴 控 制 指令 读 取 信号 (PMC 控制 ) 
192 ECOA ~ EC6A G143.0 ~ G143.6 轴 控 制 指令 信号 (PMC 控制 ) 
193 EMSBKA G143.7 禁止 程序 段 停止 信号 (PMC 控制 ) 
194 EIFOA ~ EIF15A G144.0 ~ G145.7 轴 控 制 进 给 速度 信号 (PMC 控制 ) 
195 EIDOA ~ EID31A G146.0 ~ G149.7 轴 控 制 数据 信号 (PMC 控制) 
196 ROV1E、 ROV2E G150.0、G150.1 快速 进 给 倍率 信号 (PMC 控制 ) 
197 OVCE G150.5 倍率 取消 信号 (PMC 控制 ) 
198 RTE G150.6 手动 快速 进 给 选择 信号 (PMC 控制 ) 
199 DRNE G150.7 空运 行 信 号 (PMC 控制 ) 
200 FVOE* ~ FV7E” G151.0 ~ G151.7 进 给 速度 倍率 信号 (PMC 控制 ) 
201 EFINB G154.0 伺服 关闭 信号 
202 ELCKZB G154.1 累计 零点 检查 信号 
203 EMBUFB G154.2 禁止 缓冲 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
204 ESBKB G154. 3 程序 段 停 止 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
205 ESOFB G154.4 司 服 关闭 信号 (PMC 控制 ) 
206 ESTPB G154.5 轴 控 制 瞬间 停止 信号 (PMC 控制 ) 
207 ECLRB G154.6 复位 信号 (PMC 控制 ) 
208 EBUFB G154.7 轴 控 制 指令 读 取 信号 (PMC 控制 ) 
209 ECOB ~ EC6B G155.0 ~ G155.6 轴 控 制 指令 信号 (PMC 控制 ) 
210 EMSBKB G155.7 禁止 程序 段 停止 信号 (PMC 控制 ) 
211 EIFOB ~ EIF15B G156.0 ~ G157.7 轴 控 制 进 给 速度 信号 (PMC 控制 ) 
212 EIDOB ~ EID31B G158.0 ~ G161.7 轴 控 制 数 据 信号 (PMC 控制 ) 
213 EFINC G166.0 司 服 关闭 信号 
214 ELCKZC G166. 1 累计 零点 检查 信号 
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( 续 ) 
序号 符号 地 址 号 信号 意义 
215 EMBUFC G166.2 禁止 缓冲 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
216 ESBKC G166. 3 程序 段 停 止 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
217 ESOFC G166. 4 司 服 关闭 信号 (PMC 控制 ) 
218 ESTPC G166.5 轴 控 制 瞬间 停止 信号 (PMC 控制 ) 
219 ECLRC G166.6 复位 信号 (PMC 控制 ) 
220 EBUFC G166.7 轴 控 制 指令 读 取 信号 (PMC 控制 ) 
221 ECOC ~ EC6C G167.0 ~ G167.6 轴 控 制 指令 信号 (PMC 控制 ) 
222 EMSBKC G167.7 禁止 程序 段 停止 信号 (PMC 控制 ) 
223 EIFOC ~EIF15C G168.0 ~ G169.7 轴 控 制 进 给 速度 信号 (PMC 控制 ) 
224 EIDOC ~ EID31C G170.0 ~ G173.7 轴 控 制 数 据 信号 (PMC 控制 ) 
225 EFIND G178.0 司 服 关闭 信号 
226 ELCKZD G178. 1 累计 零点 检查 信号 
227 EMBUFD G178.2 禁止 缓冲 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
228 ESBKD G178.3 程序 段 停止 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
229 ESOFD G178. 4 司 服 关闭 信号 (PMC 控制 ) 
230 ESTPD G178.5 轴 控 制 瞬间 停止 信号 (PMC 控制 ) 
231 ECLRD G178.6 复位 信号 (PMC 控制 ) 
232 EBUFD G178.7 轴 控 制 指令 读 取 信号 (PMC 控制 ) 
233 ECOD ~ EC6D G179.0 ~ G179.6 轴 控 制 指令 信号 (PMC 控制 ) 
234 EMSBKD G179.7 禁止 程序 段 停止 信号 (PMC 控制 ) 
235 EIFOD ~ EIF15D G180.0 ~ G181.7 轴 控 制 进 给 速度 信号 (PMC 控制 ) 
236 EIDOD ~ EID31D G182.0 ~ G185.7 轴 控 制 数据 信号 (PMC 控制 ) 
237 IGVRY1 ~ IGVRY4 G192.0 ~ G192.3 各 轴 VRDY OFF 报警 忽略 信号 
238 NPOS1 ~ NPOS4 G198.0 ~ G198.3 位 置 显 示 忽 略 信号 
239 EASIP1 ~ EASIP4 G200. 0 ~ G200.3 轴 控 制 重 肝 指令 信号 














注 : * 代表 0 信号 起 作 
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6.6.4 FANUC 0iC 系统 NC 输出 到 PLC (PMC) 接口 信号 速 查 表 


在 FANUC 0iC 系统 的 工作 过 程 中 ，NC 需要 将 一 些 信号 传递 给 PLC (PMC)。 这 些 
信号 是 NC 将 相应 的 标志 位 置 “1” 完 成 的 ， 并且 都 是 特定 信和 号， 每 位 都 有 特定 含义 。 
表 6-21 是 FANUC 0iC 系统 NC 输出 到 PLC (PMC) 的 信号 ,信和 号 的 具体 含义 见 表 6-22。 
这 些 信 号 可 以 在 系统 诊断 画面 中 显示 其 状态 ， 也 可 以 利用 系统 PLC (PMC) 梯形 图 在 线 
显示 功能 显示 其 在 梯形 图 中 的 作用 。 
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表 6-21 FANUC 0iC 系统 NC 输出 到 PLC (PMC) 的 信号 

















































































































位 号 

地 址 〈 字 和 7 6 3 4 3 2 1 0 
FO00 OP SA STL SPL RWD 
F001 MA TAP ENB DEN BAL RST AL 
F002 MDRN CUT SRNMYV THRD CSS RPDO INCH 
F003 MTCHIN | MEDT MMEM MRMT MMDI MJ MH MINC 
F004 MREF MAFL MSBK MABSM | MMLK MBDT1 
了 005 MBDT9 | MBDT8 | MBDT7 | MBDT6 | MBDTS | MBDT4 | MBDT3 MBDT2 
F007 BF BF TF SF EFD MF 
了 008 MF3 MF2 EF 
F009 DMOO DMO1 DMO2 DM30 
F010 M07 MO6 M05 M04 M03 M02 M01 M00 
FO11 MI15 M14 M13 M12 MI11 M10 M09 M08 
F012 M23 M22 M21 M20 M19 M18 M17 M16 
FO13 M31 M30 M29 M28 M27 M26 M25 M24 
F014 M207 M206 M205 M204 M203 M202 M201 M200 
FO15 M215 M214 M213 M212 M211 M210 M209 M208 
F016 M307 M306 M305 M304 M303 M302 M301 M300 
F017 M315 M314 M313 M312 M311 M310 M309 M308 
F022 S07 S06 S05 S04 S03 S02 S01 S00 
F023 S15 S14 S13 S12 Sll S10 S09 S08 
F024 S23 S22 S21 S20 S19 S18 S17 S16 
F025 S31 S30 S29 S28 S27 S26 S25 S24 
F026 T07 T06 T05 TO04 T03 T02 Tol To0 
F027 T15 T14 T13 T12 T11 T10 T09 T08 
F028 T23 T22 T21 T20 T19 T18 T17 T16 
F029 T31 T30 T29 T28 T27 T26 T25 T24 
F030 B07 B06 B05 B04 B03 B02 BO1 B00 
F031 B15 B14 B13 B12 B11 B10 B09 BO8 
F032 B23 B22 B21 B20 B19 B18 B17 B16 
F033 B31 B30 B29 B28 B27 B26 B25 B24 
F034 GR30 GR20 CR1O0 
F035 SPAL 
F036 RO80O RO7O0 R060 ROSO R040 R030 R020 RO10 
F037 R120 RI110 R100 RO90 
F038 ENB3 ENB2 SUCLP SCLP 
F040 AR7 AR6 ARS AR4 AR3 AR2 AR1 ARO 
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( 续 ) 
位 号 
地 址 〈 字 车 a 6 5 4 3 2 1 0 
F041 AR15 AR14 AR13 AR12 AR11 AR10 ARO9 ARO8 
F044 SYCAL FSPPH FSPSY FSCSL 
F045 ORARA TLMA LDT2A LDTIA SARA SDTA SSTA ALMA 
F046 MORA2A | MORA1A | PORA2A | SLVSA RCFNA | RCHPA CFINA CHPA 
F047 EXOFA INCSTA | PCI1DTA 
F049 ORARB TLMB LDT2B LDT1B SARB SDTB SSTB ALMB 
F050 MORA2B | MORA1B | PORA2B | SLVSB RCFNB | RCHPB CFINB CHPB 
FOS1 EXOFB INCSTB | PCI1DTB 
了 053 EKENB BGEACT | RPALM | RPBSY | PRGDPL | INHKY 
了 054 UO007 UO006 UO005 UO004 UO003 UO002 UOOO1 UO000 
了 055 U0O015 UO014 UO013 UO012 UOO11 UO010 UO009 UO008 
F056 UO107 UO106 UO105 UO104 UO103 UO102 UO101 UO100 
F057 UO115 UO114 UO113 UO112 UO111 UO110 UO109 UO108 
了 058 UO123 UO122 UO121 UO120 UO119 UO118 UO117 UO116 
F059 UO131 UO130 UO129 UO128 UO127 UO126 UO125 UO124 
F060 ESCAN | ESEND EREND 
F061 BCLP BUCLP 
F062 PRTSF S2MES SIMES AICC 
F063 PSYN 
F064 TLCHI TLNW TLCH 
F065 RGSPM RGSPP 
F066 PECK2 RTPT GO8MD 
F070 PSW08 PSW07 PSW06 PSW05 PSW04 PSW03 PSW02 PSW01 
F071 PSW15 PSW14 PSW13 PSW12 PSW11 PSW10 PSW09 PSW08 
F072 OUT7 OUT6 OUTS OUT4 OUT3 OUT2 OUT1 OUTO 
F073 ZRNO MD40 MD20 MDI10O 
上 075 SPO KEYO DRNO MLKO SBKO BDTO 
F076 ROV20 | ROV10 RTAP MP20 MP10 
F077 RTO HS1DO HS1CO HS1BO HS1AO 
F078 FV70 ” FV60 ” FV50” FV40” FV30” FV20” FV10 ” FV00” 
F079 JV70 JV60 JV50 JV40 ” JV30 JV20 JV1O JV0O 
F080 JV150”| JV140* | JV130™ | JV120™ | JV110™ | JV100”| JV90” JV80O” 
FO81 -J40 +J40 -J30 +J30 -J20 +J20 -J10 +Jl0 
F090 ABTSP2 | ABTSP1 | ABTQSV 
F094 ZP4 ZP3 ZP2 ZP1 
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( 续 ) 
位 号 
让 7 6 5 4 3 2 1 0 
F096 ZP24 ZP23 ZP22 ZP21 
F098 ZP34 ZP33 ZP32 ZP31 
F100 ZP44 ZP43 ZP42 ZP41 
F102 MV4 MV3 MV2 MV1 
F104 INP4 INP3 INP2 INP1 
F106 MVD4 | MVD3 | MVD2 | MVDI 
F108 MMI4 | MMB | MMD MMII 
F112 EADEN4 | EADEN3 | EADEN2 | EADEN1 
F114 TRQL4 | TRQL3 | TRQI2 | TRQLI 
F120 ZRF4 | ZRF3 ZRF2 ZRF1 
F122 HDO0 
F124 +0T4 | +0T3 | +0T2 | +0T1l 
F126 -0T4 | -0T3 | -oT | -OT1l 
F129 EAXSL* EOVO 
F130 EBSYA | EOTNA | EOTPA | EGENA | EDENA | EIALA | ECKZA | EINPA 
F131 EABUFA | EMFA 
F132 EM28A | EM24A | EM22A | EM21A | EMI8A | EMI4A | EMI2A | EMIIA 
F133 EBSYB | EOTNB | EOTPB | EGENB | EDENB | EIALB | ECKZB | EINPB 
F134 EABUFB | EMFB 
F135 EM28B | EM24B | EM22B | EM21B | EMI8B | EM14B | EM12B | EMI1B 
F136 EBSYC | EOTNC | EOTPC | EGENC | EDENC | EIALC | ECKZC | EINPC 
F137 EABUFC | EMFC 
F138 EM28C | EM24C | EM22C | EM21C | EMI8C | EM14C | EM12C | EMI1C 
F139 EBSYD | EOTND | EOTPD | EGEND | EDEND | EIALD | ECKZD | EINPD 
F140 EABUFD | EMFD 
F141 EM28D | EM24D | EM22D | EM21D | EMI8D | EM14D | EMI2D | EMI1D 
F142 EM48A | EM44A | EM42A | EM41A | EM38A | EM34A | EM32A | EM31A 
F143 EM48B | EM44B | EM42B | EM41B | EM38B | EM34B | EM32B | EM31B 
F144 EM48C | EM44C | EM42C | EM41C | EM38C | EM34C | EM32C | EM31C 
F145 EM48D | EM44D | EM42D | EM41D | EM38D | EM34D | EM32D | EM31D 
F172 PBATL | PBATZ 
F177 EDGN | EPARM | EVAR | EPRG | EWTIO | ESTPIO | ERDIO | IOLNK 
F178 SRLNO3 | SRLNO2 | SRLNO1 | SRLNO0 
F180 CLRCH4 | CLRCH3 | CLRCH2 | CLRCHI 
F182 EACNT4 | EACNT3 | EACNT2 | EACNTI 



































注 : * 代表 0 信号 起 作用 。 
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表 6-22 FANUC 0iC 系统 NC 输出 到 PLC (PMC) 的 信号 含义 (P333) 

序号 符 ”号 地 址 号 信 号 意义 

1 RWD F0.0 倒 带 状态 信号 

2 SPL FO0.4 自动 运行 暂停 状态 信号 

3 STL FO0.5 自动 运行 启动 状态 信号 

4 SA F0.6 伺服 准备 好 信号 

5 OP F0.7 自动 运行 状态 信号 

6 AL F1.0 报警 状态 信号 

7 RST Fl.1 复位 状态 信号 

8 BAL F1.2 电池 报警 信号 

9 DEN Fl1.3 分 配 结束 信号 

10 ENB F1.4 轴 使 能 信号 

11 TAP F1.5 攻 螺 纹 在 执行 中 信号 

12 MA F1.7 准备 结束 信号 

13 INCH F2.0 英制 输入 信号 

14 RPDO F2.1 快速 进 给 状态 信号 

15 CSS F2.2 执行 恒 表 面 切削 速度 的 状态 信号 
16 THRD F2.3 执行 螺纹 切削 功能 的 状态 信号 
17 SRNMV F2.4 程序 再 启动 状态 信和 号 

18 CUT F2.6 执行 切削 进 给 状态 信和 号 

19 MDRN F2.7 空运 行 检测 信号 

20 MBDTI1 F4.0 跳 过 任 选 程序 段 检测 信号 

21 MMLK F4.1 全 轴 机 床 锁定 确认 信和 号 

22 MABSM F4.2 手动 绝对 值 确认 信号 

23 MSBK F4.3 单程 序 段 确认 信号 

24 MAFL F4.4 辅助 功能 锁定 确认 信号 

25 MREF F4.5 选择 手动 返回 参考 点 确认 信号 
26 MBDT2 ~ MBDT9 F5.0 ~F5.7 跳 过 任 选 程序 段 检测 信号 

27 MF F7.0 辅助 功能 选 通信 号 

28 EFD I7.1 用 于 高 速 接口 的 外 部 运行 信号 
29 SF F7.2 主轴 速度 选 通 信号 

30 TF F7.3 刀具 功能 选 通信 和 号 

31 BF F7.4、F7.7 第 二 辅助 功能 选 通信 和 号 

32 EF F8.0 外 部 运行 信号 
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( 续 ) 
序号 符 号 地 址 号 信 号 意义 
33 MF2 F8.4 第 二 M 功能 选 通信 号 
34 MF3 F8.5 第 三 M 功能 选 通信 号 
35 人 ee M 功能 译 码 信号 
36 MO0 ~ M31 F10.0 ~ F13.7 辅助 功能 代码 信号 
37 M200 ~ M215 F14.0 ~F15.7 第 二 M 辅助 功能 代码 信号 
38 M300 ~ M315 F16.0 ~F17.7 第 三 M 辅助 功能 代码 信号 
39 S00 ~ S31 F22.0 ~ F25.7 主轴 功能 代码 信号 
40 T00 ~ T31 F26.0 ~ F29.7 刀具 功能 代码 信和 号 
41 B00 ~ B31 F30.0 ~ F33.7 第 二 辅助 功能 代码 信号 
42 |GRIO、 GR20、 GR30| F34.0~F34.2 齿轮 选择 信号 
43 SPAL F35.0 主轴 波动 检测 报警 信号 
| oli | Ton oisTe | SN 
45 SCLP F38.0 主轴 夹 紧 信号 
46 SUCLP F38.1 主轴 松 开 信号 
47 ENB2 、ENB3 F38. 2、F38.3 主轴 使 能 信号 
48 ARO ~ AR15 F40.0 ~ F41.7 实际 主轴 速度 信号 
49 FSCSL F44. 1 Cs 轮廓 控制 切换 结束 信号 
50 FSPSY F44. 2 主轴 同步 速度 控制 结束 信号 
51 FSPPH F44.3 主轴 相位 同步 控制 结束 信号 
52 SYCAL F44.4 相位 误差 监控 信号 
53 ALMA F45.0 报警 信号 ( 串 行 主轴 ) 
54 SSTA F45. 1 速度 零 信 号 〈 串 行 主轴 ) 
55 SDTA F45. 2 速度 检测 信号 〈 串 行 主轴 ) 
56 SARA F45. 3 主轴 达 速 信号 ( 串 行 主轴 ) 
57 LDTIA F45. 4 负载 检测 信号 1 〈 串 行 主轴 ) 
58 LDT2A F45.5 负载 检测 信号 2 〈 串 行 主轴 ) 
59 TLMA F45. 6 转 矩 限制 状态 信号 〈 串 行 主轴 ) 
60 ORARA F45.7 定向 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
61 CHPA F46.0 动力 线 切 换 信号 〈 串 行 主轴 ) 
62 CFINA F46. 1 主轴 切换 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
63 RCHPA F46. 2 输出 切换 信号 〈 串 行 主轴 ) 
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( 续 ) 
序号 符 号 地 址 号 信 号 意 义 
64 RCFNA F46. 3 输出 切换 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
65 SLVSA F46. 4 从 动 运行 方式 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
66 PORA2A F46.5 位 置 编码 器 方式 定位 接近 信和 号 〈 串 行 主 轴 ) 
67 MORAIA F46.6 磁 传感器 方式 定向 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
68 MORA2A F46.7 磁 传感器 方式 定向 接近 信号 〈 串 行 主轴 ) 
69 PC1DTA F47.0 位 置 编 码 器 1 转 信号 的 检测 状态 信号 ( 串 行 主轴 ) 
70 INCSTA F47. 1 曾 量 方式 定向 信号 〈 串 行 主轴 ) 
71 EXOFA F47.4 电动 机 有 效 关 闭 状态 信号 〈 串 行 主轴 ) 
7 ALMB F49.0 民警 信号 ( 串 行 主轴 ) 
73 SSTB F49. 1 速度 零 信号 ( 串 行 主轴 ) 
74 SDTB F49. 2 速度 检测 信号 〈 串 行 主轴 ) 
75 SARB F49.3 主轴 达 速 信号 ( 串 行 主轴 ) 
76 LDTIB F49. 4 负载 检测 信号 1 〈 串 行 主轴 ) 
77 LDT2B F49.5 负载 检测 信号 2 〈 串 行 主轴 ) 
78 TLMB F49.6 转 矩 限制 状态 信号 〈 串 行 主轴 ) 
79 ORARB F49.7 定向 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
80 CHPB F50.0 动力 线 切 换 信号 〈 串 行 主轴 ) 
81 CFINB F50. 1 主轴 切换 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
82 RCHPB F50. 2 输出 切换 信号 〈 串 行 主轴 ) 
83 RCFNB F50. 3 输出 切换 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
84 SLVSB F50. 4 从 动 运行 方式 指令 信号 〈 串 行 主轴 ) 
85 PORA2B F50. 5 位 置 编码 器 方式 定位 接近 信和 号 〈 串 行 主 轴 ) 
86 MORA1B F50. 6 磁 传感器 方式 定向 结束 信号 〈 串 行 主轴 ) 
87 MORA2B F50.7 磁 传感器 方式 定向 接近 信号 〈 串 行 主轴 ) 
88 PC1DTB F51.0 科 轩 编码 器 1 转 信 号 的 检测 状态 信号 〈 串 行 主轴 ) 
89 INCSTB F51.1 曾 量 方式 定向 信号 〈 串 行 主轴 ) 
90 EXOFB F51. 4 电动 机 有 效 关 闭 状 态 信号 〈 串 行 主轴 ) 
91 INHEY F53.0 键 输入 禁止 信号 
92 PRGDPL F53.1 程序 画面 正在 显示 状态 信号 
93 RPBSY F53.2 阅读 /穿孔 正在 进行 状态 信号 
94 RPALM F53.3 阅读 /穿孔 报警 信号 
95 BGEACT F53.4 后 台 忙 信号 
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( 续 ) 

序号 符 号 地 址 号 信 号 意 义 
96 EKENB F53.7 键 代 码 读 取 结束 信号 
97 和 We F54.0 ~ F59.7 用 于 用 户 宏 程 序 的 输出 信号 
98 EREND F60.0 用 于 外 部 数据 输入 的 读 取 结束 信号 
99 ESEND F60. 1 用 于 外 部 数据 输入 的 检索 结束 信号 
100 ESCAN F60. 2 外 部 数据 输入 检索 取消 信号 
101 BUCLP F61.0 B 轴 松 开 信 号 
102 BCLP F61.1 B 轴 卡 紧 信 号 
103 AICC F62.0 AI 先行 控制 方式 状态 信号 
104 SI1 MES F62.3 主轴 1 处 于 测量 状态 信号 
105 S2 MES F62. 4 主轴 2 处 于 测量 状态 信号 
106 PRTSF F62. 7 到 达 所 需要 零件 数量 信号 
107 TLCH F64.0 换 刀 信号 
108 TLNW F64. 1 新 刀具 选择 信和 号 
109 TLCHI F64. 2 每 把 刀 换 刀 信 号 
110 RGSPP F65.0 

主轴 旋转 方向 信号 
111 RGSPM F65. 1 
112 G08MD F66. 0 处 于 先行 控制 方式 状态 信号 
113 RTPT F66.1 刚性 攻 螺 纹 回 退 完成 信号 
114 PECK2 P66.5 处 于 小 深 孔 加 工 钻 削 循环 状态 信号 
115 PSW01 ~ PSW15 F70.0 ~F71.7 立 置 开关 信号 
116 OUTO ~ OUT7 F72.0 ~ F72.7 软 操 作 面 板 开 关 信号 
117 MD10 F73.0 软 操作 面板 信号 ( MD1) 
118 MD20 F73.1 软 操作 面板 信号 (MD2) 
119 MD40 F73.2 软 操作 面板 信号 ( MD4) 
120 ZRNO FT73. 4 软 操作 面板 信号 (ZRN) 
121 BDTO F75.2 软 操作 面板 信号 (BDT) 
122 SBKO F75.3 软 操作 面板 信号 (SBK ) 
123 MLKO T75. 4 软 操作 面板 信号 (MILK ) 
124 DRNO T75. 5 软 操作 面板 信号 (DRN) 
125 KEYO FT75. 6 软 操作 面板 信号 (KEY1 ~ KEY4) 
126 SPO F75.7 软 操 作 面 板 信号 (SP” ) 
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序号 符 号 地 址 号 信 号 意义 
127 MP10 F76.0 软 操作 面板 信号 ( MP1) 

128 MP20 F76. 1 软 操作 面板 信号 ( MP2) 

129 RTAP FT76. 3 处 于 刚性 攻 螺 纹 方式 状态 信号 

130 ROV10 F76.4 软 操作 面板 信号 (ROV1) 

131 ROV20 F76. 5 软 操作 面板 信号 ( ROV2) 

132 HSIAO F77. 0 软 操 作 面 板 信 号 (HS1A) 

133 HS1BO F77.1 软 操 作 面 板 信号 (HS1B) 

134 HS1CO F77.2 软 操 作 面 板 信号 (HS1C) 

135 HS1DO F77.3 软 操作 面板 信号 (HS1D) 

136 RTO F77.6 软 操作 面板 信号 ( RT) 

137 | FV00* ~FV70* F78.0 ~ F78.7 软 操作 面板 信号 (FV0* ~ FV7* ) 
138 | JV00* ~JV150” F79. 0 ~ F80.7 软 操作 面板 信号 (JV0* ~JV15* ) 
139 a 和 at 由 Wi 软 操作 面板 信号 (+I、+J2、+J3、+]4) 
140 en 本 | el 软 操作 面板 信号 ( - 凡 、- 且 、-J3、-]4) 
141 ABTQSV F90.0 同 服 轴 异常 负载 检测 信号 

142 ABTSPI1 Fo90.1 第 一 主轴 异常 负载 检测 信号 

143 ABTSP2 F90. 2 第 二 主轴 异常 负载 检测 信号 

144 ZP1 ~ ZP4 F94.0 ~ F94.3 返回 参考 点 结束 信号 

145 ZP21 ~ ZP24 F96. 0 ~ F96.3 返回 第 二 参考 点 结束 信号 

146 ZP31 ~ ZP34 F98. 0 ~ F98.3 返回 第 三 参考 点 结束 信和 号 

147 ZP41 ~ ZP44 F100. 0 ~ F100. 返回 第 四 参考 点 结束 信号 

148 MV1 ~ MV4 F102. 0 ~ F102. 轴 处 于 移动 状态 信和 号 

149 INP1 ~ INP4 F104. 0 ~ F104. 到 位 信号 

150 MVD1 ~ MVD4 F106. 0 ~ F106. 轴 移 动 方向 信号 

151 MMI1 ~ MMI4 F108. 0 ~ F108. 镜像 确认 信号 

152 | EADEN1 ~ EADEN2 | F112.0~ F112. 处 于 控制 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
153 TRQLI ~TRQL2 F114.0 ~ F114. 转 矩 极限 到 达 信和 号 

154 ZRF1 ~ZRF4 F120. 0 ~ F120. 参考 点 建立 信号 

155 HDO0 F122.0 高 速 跳 转 状 态 信 号 

156 + OT] ~ +OT4 F124. 0 ~ F124. 行程 限 位 到 达 信 号 

157 -0OTI ~ -0T4 F126. 0 ~ F126. 行程 限 位 到 达 信 号 
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( 续 ) 
序号 符 号 地 址 号 信 号 意 义 
158 EOVO F129.5 % 倍率 信 号 (PMC 轴 控 制 ) 
159 EAXSL* F129.7 控制 轴 选 择 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
160 EINPA F130.0 到 位 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
161 ECKZA F130. 1 处 于 零 跟 随 误差 检测 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
162 EIALA F130.2 处 于 报警 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
163 EDENA F130. 3 辅助 功能 执行 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
164 EGENA F130.4 辅助 功能 结束 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
165 EOTPA F130.5 正方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
166 EOTNA F130.6 负 方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
167 EBSYA F130.7 轴 控 制 指令 读 取 完成 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
168 EMFA F131.0 辅助 功能 存储 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
169 EABUFA F131.1 缓冲 器 满 信 号 (PMC 轴 控 制 ) 
170 EMI11A ~ EM28A F132.0 ~ F132.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
171 EINPB F133.0 到 位 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
172 ECKZB F133.1 处 于 零 跟 随 误差 检测 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
173 EIALB F133.2 处 于 报警 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
174 EDENB F133.3 辅助 功能 执行 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
175 EGENB F133.4 辅助 功能 结束 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
176 EOTPB F133.5 正方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
177 EOTNB F133.6 负 方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
178 EBSYB F133.7 轴 控 制 指令 读 取 完 成 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
179 EMFB F134.0 辅助 功能 存储 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
180 EABUFB F134. 1 缓冲 器 满 信 号 (PMC 轴 控 制 ) 
181 EM11B ~ EM28B F135.0 ~ F135.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
182 EINPC F136.0 到 位 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
183 ECKZC F136. 1 处 于 零 跟随 误差 检测 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
184 EIALC F136.2 处 于 报警 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
185 EDENC F136.3 辅助 功能 执行 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
186 EGENC F136. 4 辅助 功能 结束 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
187 EOTPC F136.5 正方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
188 EOTNC F136.6 负 方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
189 EBSYC F136.7 轴 控 制 指令 读 取 完 成 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
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( 续 ) 
序号 符 ”号 地 址 号 信 号 意义 
190 EMFC F137.0 辅助 功能 存储 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
191 EABUFC F137. 1 缓冲 器 满 信 号 (PMC 轴 控 制 ) 
192 EM11C ~ EM28C F138.0 ~ F138.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
193 EINPD F139.0 到 位 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
194 ECKZD F139. 1 处 于 零 跟 随 误差 检测 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
195 EIALD F139. 2 处 于 报警 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
196 EDEND F139.3 辅助 功能 执行 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
197 EGEND F139.4 辅助 功能 结束 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
198 EOTPD F139.5 正方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
199 EOTND F139.6 负 方 向 超 程 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
200 EBSYD F139.7 轴 控 制 指令 读 取 完成 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
210 EMFD F140.0 辅助 功能 存储 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
220 EABUFD F140. 1 缓冲 器 满 信 号 (PMC 轴 控 制 ) 
221 EMI11D ~ EM28D F141.0 ~ F141.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
222 | EM31A ~ EM48A F142.0 ~ F142.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
223 EM31B ~ EM48B F143.0 ~ F143.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
224 EM31C ~ EM48C F144.0 ~ F144.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
225 EM31D ~ EM48D F145.0 ~ F145.7 辅助 功能 代码 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
226 PBATZ F172.6 绝对 位 置 检测 器 电池 零 电压 报警 信号 
227 PBATL F172.7 绝对 位 置 检测 器 电池 低 电压 报警 信号 
228 IOLNK F177.0 从 属 NC IO Link 选择 信号 
229 ERDIO F177. 1 从 属 NC 外 部 读 信号 
230 ESTPIO F177.2 从 属 NC 外 部 读 / 写 停止 信号 
231 EWTIO F177.3 从 属 NC 外 部 写 启 动 信号 
232 EPRG F177.4 从 属 NC 程序 选择 信号 
233 EVAR F177.5 从 属 NC 宏 变 量 选择 信号 
234 EPARM F177.6 从 属 NC 参数 选择 信号 
235 EDGN F177.7 从 属 诊断 选择 信号 
236 | SRLNOO ~SRLNO3 | F178.0 ~ F178.3 组 号 输出 信号 
237 | CLRCHI ~CLRCH4 | F180.0 ~ F180.3 挡 块 式 设 定 参考 点 用 转 抢 限制 到 达 信和 号 
238 | EACNTI ~EACNT4 | F182.0 ~F182.3 处 于 控制 状态 信号 (PMC 轴 控 制 ) 
注 : * 代表 0 信号 起 作用 。 
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6.6.5 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 的 IO 接口 连接 


1. FANUC 0iC 系统 IO 接口 模块 的 信号 连 # 








FANUC 0iC LIZO 模块 是 一 种 通用 型 、 标 准 的 
机 床 数字 量 IO 连接 模块 ，FANUC 0iC 系统 PMC 
经 常 使 用 此 模块 ， 如 图 6-8 所 示 。 这 个 模块 有 四 
个 数字 量 接口 ， 可 以 连接 96 个 输入 信号 和 64 个 
输出 信号 ; 有 一 个 手 摇 脉 冲 发 生 需 接口 ， 可 以 连 
接 3 个 手 轮 ; 另外 还 有 8 个 输入 接口 信号 ， 供 报 
警 检 测 用 。 

FANUC 0iC LO 模块 共用 9 个 连接 接口 ， 下 
面 分 别 加 以 介绍 。 

(1) 电源 接口 CP1 和 CP2 

接口 CP1 连接 外 部 DC24V 电源 ， 接 口 CP2 
将 DC24V 电源 引出 。 图 6-9 为 两 接口 连接 示意 

(2) 输入 /输出 接口 CB104 ~ CB107 

接口 CB104 ~ CB107 的 每 个 接口 都 可 以 连接 
24 个 输入 信号 和 16 个 输出 信号 ， 四 个 接口 都 是 
双 排 25 针 插 口 ， 接 口 的 WO 对 应 地 址 分 别 见 表 
6-23、 表 6-24、 表 6-25 和 表 6-26。 

(3) 手 轮 接口 JA3 

接口 JA3 可 以 连接 3 个 手 轮 ， 信 和 号 连接 见 图 
6-10。 

























































































图 6-8 FANUC 0iC 系统 VO 模块 
接口 示意 图 














外 部 电源 















































DC 24 稳 讨 电源 
DC 24V+10% 











外 部 设备 























LO 模块 
CP1 
1 | +24V 
2 0V 
3 
CP2 
1 | +24V 
2 0V 
3 


























图 6-9 FANUC 0iC 系统 VO 模块 电源 接口 CP1 和 CP2 连接 示意 图 
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表 6-23 CB104 接口 的 连接 表 6-24 CB105 接口 的 连接 
列 列 
A B A B 
排 排 

1 OV +24V 1 OV +24V 
2 X, +0.0 X, +0.1 2 X, +3.0 X, +3.1 
可 X,, +0.2 X, +0.3 3 X, +3.2 X, +3.3 
4 X,, +0.4 X, +0.5 4 X, +3.4 X, +3.5 
5 X,, +0.6 X, +0.7 5 X +3.6 X, +3.7 
6 X, +1.0 X +1.1 6 X, +8.0 X, +8.1 
7 > eh X +1.3 7 X +8.2 X +8.3 
8 Xu +1.4 X ,+1.39 8 X,, +8.4 X, +8.5 
9 X,+1.6 X +1.7 9 X,, +8.6 X +8.7 
10 X, +2.0 X, +2.1 10 X +9.0 X, +9.1 
11 X +2.2 X, +2.3 11 X, +9.2 X, +9.3 
12 Xu +2.4 X, +2.5 12 X +9.4 X, +9.5 
13 X, +2.6 X, +2.7 13 X,, +9.6 X, +9.7 
14 14 

15 15 

16 Y, +0.0 Y, +0.1 16 Y, +2.0 | 
17 Y, +0.2 YY, +0.3 17 Y, +2.2 Y, +2.3 
18 Y, +0.4 Y,+0.5 18 Y, +2.4 Y, +2.5 
19 Y, +0.6 Y +0.7 19 Y, +2.6 区 2;37 
20 Y,+1.0 Y,+1.1 20 Y, +3.0 Y, +3.1 
21 了 二 二 2 Y +1.3 21 Y, +3.2 Y, +3.3 
22 Y +1.4 Y ,+1.5 22 Y, +3.4 Y, +3.5 
23 Y, +1.6 Y,+1.7 23 Y, +3.6 Y, +3.7 
24 DOCOM DOCOM 24 DOCOM DOCOM 
25 DOCOM DOCOM 25 DOCOM DOCOM 














(4) IO Link 总 线 接口 JD1B 和 JDI1A 

接口 JD1B 连接 NC 模块 或 者 上 一 级 VO 模块 的 接口 JDIA， 接 口 JDIA 是 为 了 连接 
下 一 级 0 模块 的 接口 JD1B， 以 便 进行 VO Link 总 线 的 串联 ,图 6-11 是 接口 JD1A 和 
JD1B 的 端子 信号 图 ， 图 6- 12 是 接口 JD1A 和 JD1B 的 连接 图 。 
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表 6-25 CB106 接口 的 连接 


表 6-26 CB107 接口 的 连接 

























































































列 列 
A B A B 
排 排 

1 0V +24V 1 0V +24V 
2 X, +4.0 X, +4.1 2 X, +7.0 X, +7.1 
3 X +4.2 X,, +4.3 3 X。+7.2 X。+7.3 
4 X, +4.4 X， +4.5 4 X, +7.4 X, +7.5 
5 X, +4.6 X, +4.7 5 X, +7.6 > 77 
6 X, +5.0 X, +5.1 6 X, +10.0 X, +10.1 
7 X, +5.2 X, +5.3 7 X, +10.2 X,, +10.3 
8 X, +5.4 X, +5.5 8 X,, +10.4 X,, +10.5 
9 X, +5.6 X, +5.7 9 X, +10.6 X,, +10.7 
10 X, +6.0 X, +6.1 10 X, +11.0 X, +11.1 
11 X, +6.2 X, +6.3 11 X, +11.2 X, +11.3 
12 X, +6.4 X, +6.5 12 X, +11.4 X, +11.5 
13 X, +6.6 X, +6.7 13 X, +11.6 X, +11.7 
14 COM4 14 

15 15 

16 Y +4.0 Yu+4.1 16 Y, +6.0 Y +6.1 
17 Y, +4.2 Y,+4.3 17 Y, +6.2 Y, +6.3 
18 Y, +4.4 Y,+4.5 18 Y, +6.4 Y, +6.5 
19 Y,+4.6 Y, +4.7 19 Y, +6.6 Y, +6.7 
20 Y, +5.0 YY, +5.1 20 Y, +7.0 Yt7. 1 
21 Y, +5.2 YY +5.3 21 Y, +7.2 Y, +7.3 
22 Y, +5.4 Y, +5.5 22 Y, +7.4 Y, +7.5 
23 Y, +5.6 Y, +5.7 23 Y, +7.6 eg 
24 DOCOM DOCOM 24 DOCOM DOCOM 
25 DOCOM DOCOM 25 DOCOM DOCOM 


2. FANUC 0iC 系统 主 操作 面板 的 信号 连接 

















主 操作 面板 IO 接口 模块 直接 安装 在 标准 机 床 主 操作 面板 的 背面 ， 不 能 单独 使 用 。 
口 模块 的 接口 连接 示意 图 。 其 上 接口 功能 如 下 : 
(1) IO Link 总 线 接口 JD1B 和 JDI1A 











图 6-13 为 主 操作 面板 I/O 接 


接口 JD1B 连接 NC 模块 或 者 上 一 级 VO 模块 的 接 














口 JDIA， 接 











口 JD1A 是 为 了 连接 





下 一 级 WO 模块 的 接口 JDIB， 以 便 进 行 WO Link 总 线 的 串联 。 该 接口 的 连接 参见 


图 6-11 和 图 6-12。 
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FANUC 0iC ”WO 模块 于 摇 脉 冲 发 生 器 单元 
1 | HAL ||11 ov 和 1 号 于 播 脉 冲 发 生 天 单元 
2 | HB1 ||12 | ov 3 4 5 6 
3 | HA2 || 13 | ov +SV 0V HA1 HB1 
4|HB2 ||14 |0v 2 区 手 摇 脉 冲 发 生 器 单元 
5 | HA3 ||15 | ov 3 5 6 
6 | HB3 116lov +SV OV HAI1 HBI1 
7 17 | 5V 3 号 手 摊 脉 冲 发 后 器 单刀 
5 
8 18 | +SV | 2 4 0 
9 | 1SV 19 | 415V 十 SWF Ov HAI1 HBI1 
10 | +5V 20 | +SV 
图 6-10 IO 模块 接口 JA3 手 轮 信 号 连接 
FANUC 主 控 单元 (或 上 一 个 模块) LO 模块 
1|SIN | | nlov 1 | SIN 1 | ov 
2 |*SIN ||12 | ov 2 |*SIN ||12 | ov 
3 |souT||13 | ov JDIA JDIB| | 3 |souT ||13 | ov ILA 
4 |*SOUTI| 14 | 0V 4 |*SOUT||14 | 0V a 
5 15 5 5 下 一 个 子 单元 
6 16 闪 6 
3 17 了 7 
8 18 | (+5V) 8 18 | (+5V) 
9 | (HSV)|| 19 9 | CHsV) | | 19 
10 20 | (+5V) 10 20 | (+5V) 
图 6-11 IO Link 总 线 接口 JDIA 与 JD1B 的 端子 信号 图 
JA7A JA7B 
1 SIN A 3 
2 *SIN SN 4 
NC 主 控 单元 | 3 SOUT 1 
4 _*SOUT 2 VO 楼 块 
11 0v 1 
12 0V 2 六 
13 _0V 3 
14 OV 了 4 
图 6-12 IO Link 总 线 的 信号 连接 图 


(2) 电源 接口 CA64 
该 接口 连接 24V 供电 电源 ， 详 见 图 6-14。 
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二 蚂 元 
LO 单元 JDIB 
CM69 人 
JDIA JA3 MPG 
a i MPG 
类 下 一 级 VO 单元 
MPG 
+24V 电源 | CA64(N) - 
JA58 巧 拷 式 
手 轮 
+24V 电源 一 CA65(OUT) 
CMS65 | 
子 血 板 B1 
CM66 
强 电 一 CA065 CM67 
图 6-13 主 操 作 面 板 的 接口 连接 示意 图 
主 操 作 地 板 IO 单元 主 操 作 闸 板 IO 单元 
CA64(IN) 外 部 电源 输入 CA64(OUT) 其 它 设备 
1 | +24V 1 | +24V 
ov -一 一 DC24V 2 | ov | 一 一 DC 24V 
3 
































































































































图 6-14” 主 操作 面板 0 电源 接口 CA64 的 连接 
(3) 对 强 电 部 分 输出 信号 接口 CA65 
将 12 个 面板 信号 输出 到 强 电 部 分 ， 以 供 强 电 电路 连锁 使 用 。 接 口 信号 定义 见 表 6-27。 
表 6-27 接口 CA65 的 信号 定义 表 
第 一 列 编号 这 号 含义 第 一 列 编号 这 号 含义 

A01 EON BO1 EOFF 
A02 COMI1 B02 COM2 
A03 ESP B03 ESPCMI1 
A04 TRI1 B04 TR2 
A05 TR3 BO5 TR4 
A06 TRS B06 TR6 
A07 TR7 B07 TR8 
A08 B08 
A09 B09 
Al10 B10 


























注 : * 代表 0 信号 起 作 





二 
o 
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(4) 通用 输入 接口 CM65 
该 接口 可 以 连接 6 个 输入 信和 号， 接口 信 号 见 表 6-28。 


表 6-28 接口 CM65 的 信号 定义 表 























第 一 列 编号 信号 含义 第 一 列 编号 信号 含义 
A01 B01 
A02 B02 X +0.5 
A03 X。+0.1 B03 Xm+0.3 
A04 +24V B04 X,, +0.4 
A05 X, +0.2 B05 X +0.0 














(5) 通用 输入 接口 CM66 
该 接口 可 以 连接 6 个 输入 信和 号， 接口 信号 见 表 6-29。 


表 6-29 接口 CM66 的 信号 定义 表 























第 一 列 编 号 信和 号 含义 第 一 列 编号 信号 含义 
AO1 BO1 
A02 B02 X, +1.3 
A03 X,, +0.7 B03 | 
AO4 +24V B04 X, +1.2 
A05 X, +1.0 B05 X, +0.6 














(6) 开 / 关 、 程 序 保护 、 急 停 接 口 CM67 
该 接口 连接 开 / 关 、 程 序 保护 、 急 停 接口 信和 号， 接口 信号 定义 见 表 6-30。 


表 6-30 接口 CM67 的 信号 定义 表 























第 一 列 编号 信和 号 会 义 第 一 列 编号 信号 含义 
A01 EON B01 EOFF 
A02 COMI B02 COM2 
A03 Xu +1.4 B03 KEYCOM 
A04 ESP* B04 ESPCMI1 
A05 TR1 B05 TR2 














注 : * 代表 0 信号 起 作 





二 
o 











(7) 通用 输入 /输出 接口 CM68 
该 接口 可 以 连接 9 个 输入 信号 和 4 个 输出 信号 ， 接 口 信号 见 表 6-31。 
(8) 通用 输入 /输出 接口 CM69 
该 接口 可 以 连接 10 个 输入 信号 和 4 个 输出 信号 ， 信 号 定义 见 表 6-32。 
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表 6-31 接口 CM68 的 信号 定义 表 






































第 一 列 编号 信和 号 含义 第 一 列 编号 信号 含义 
AO1 +24V BO1 X, +1.5 
A02 X, +1.6 B02 X, +1.7 
A03 X, +2.0 B03 X, +2.1 
AO4 X, +2.2 B04 X, +2.3 
A05 X, +2.4 B05 X, +2.5 
A06 TR3 B06 TR4 
A07 TR5 B07 TR6 
A08 YT +5.3 B08 Y, +5.7 
A09 Y +6.3 B09 Y, +6.7 
Al10 DOCOM B10 OV 






































第 一 列 编号 信号 含义 第 一 列 编号 信号 含义 
AO1 +24V BO1 X, +2.6 
AO02 元 二 2 B02 X, +3.0 
A03 X,, +3.1 B03 X, +3.2 
AO4 X。+3.3 B04 X。 +3.4 
A05 X, +3.5 B05 X， +3.6 
A06 X,, +3.7 B06 DICOM 
A07 TR7 B07 TR8 
A08 YY, +7.3 B08 Y, +7.4 
A09 YY, +7.5 B09 Y, +7.6 
Al10 DOCOM B10 0V 














(9) 手 轮 接口 JA3 和 JA58 

接口 JA3 最 多 可 以 连接 3 个 手 轮 ， 连 接 图 见 图 6-15; 接口 JA58 可 以 连接 一 个 悬挂 
式 手 轮 ， 其 接口 信号 见 表 6-33。 

3. 通用 操作 面板 IO 模块 
通用 操作 面板 IZO 模块 用 于 连接 用 户 自制 的 各 种 机 床 操作 面板 ， 可 以 连接 3 个 手 
轮 ， 男 外 还 有 48/32 点 的 VO 接口 可 以 自由 使 用 。 图 6-16 是 通用 操作 面板 IO 模块 接 
口 连接 示意 图 ， 下 面 介绍 各 接口 的 功能 。 

(1) 电源 连接 接口 CPD1 

电源 连接 接口 CPD1 接 入 +24V 电源 ， 也 可 将 电源 连接 到 下 一 个 模块 ， 连 接 图 见 图 
6-17。 
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主 操作 面板 IO 模块 手 摇 脉冲 发 生 骨 单元 
1 | HAI 1 10v 1 号 于 摇 脉 冲 发 生 器 单元 
2 | HB1 ||12 | ov 妆 ， 3 4 5 6 
3 | HA2 3 | 0V | | | +5V OV HAI1 HB 
4 | HB2 4 | 0V 2 号 手 摇 脉冲 发 生 需 单元 
5 | HA3 ||15 | ov 3 
6 | HB3 6¢ | ov +5V OV HAI1 HB 
7 7 | +SV 3 号 于 摇 脉 冲 发 生 器 单元 
| | 3 4 5 6 
eT Ey +5V OV HAl HB 
10 | +5V 20 | +SV 
图 6-15 接口 JA3 手 轮 信 号 连接 
表 6-33 接口 JAS8 接口 信号 定义 表 
第 一 列 编号 信号 含义 第 一 列 编 号 言 号 含义 
1 HAI1 11 Xw +1.5 
人 HB1 12 0V 
3 X, +2.2 13 Xnm +1.6 
4 X, +2.3 14 0V 
5 X,, +2.4 15 X, +1.7 
6 X, +2.5 16 0V 
7 Y, +5.3 17 Xm +2.0 
8 X,, +2.1 18 +5V 
9 +5V 19 +24V 
10 +24V 20 +5V 
NC 主 单元 
或 上 一 级 JDIA 
UO 单 元 入 
= JDIA 8 
接 下 一 级 W/O 单元 机 
床 
于 轮 JA3 从 
+24V 电 源 > CPDI1(IN) 
CE57 
+24V 了 电源 CPD1(OUT) 












































图 6-16 


通用 操作 面板 的 接口 连接 示意 图 
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CPDI1(N) 外 部 电源 输入 CPDI1(OUT) 其 他 设备 
1 | +24V 4 | +24V 

2| ov DC 24V | 0 | | DC24V 
3 6 






















































































图 6-17 通用 操作 面板 1/0 电源 接口 CPD1 的 连接 














(2) IO Link 总 线 接口 JD1B 和 JDI1A 

接口 JD1B 连接 NC 模块 或 者 上 一 级 IO 模块 的 接口 JDIA， 本 模块 上 的 接口 JD1A 
是 为 了 连接 下 一 级 1/O 模块 的 接口 D1B， 以 便 进行 IO Link 总 线 的 串联 。 该 接口 的 连 
接 参 见 图 6-11 和 图 6-12。 

(3) 输入 /输出 接口 CE56 和 CE57 

这 两 个 输入 /输出 接口 都 可 以 连接 24 个 输入 信号 和 16 个 输出 信号 ， 信 号 定义 分 别 





































































































见 表 6-34 和 表 6-35。 
表 6-34 接口 CES6 的 信号 定义 表 6-35 接口 CES7 的 信号 定义 
列 列 
A B A B 
排 排 

1 OV +24V 1 OV +24V 
2 X, +0.0 X,, +0.1 2 X +3.0 X,, +3.1 
3 X, +0.2 X,, +0.3 3 X +3.2 X,, +3.3 
4 X,, +0.4 X,, +0.5 4 X, +3.4 X,, +3.5 
5 X,, +0.6 X, +0.7 5 X, +3.6 X, +3.7 
6 X, +1.0 X, +1.1 6 X +8.0 X +8.1 
7 X, +1.2 X, +1.3 7 X +8.2 X +8.3 
8 X, +1.4 X, +1.5 8 X +8.4 X, +8.5 
9 X, +1.6 X, +1.7 9 X,, +8.6 X, +8.7 
10 X, +2.0 X +2.1 10 X,, +9.0 X, +9.1 
11 X, +2.2 X, +2.3 11 X +9.2 X +9.3 
12 X, +2.4 X,, +2.5 12 X +9.4 X, +9.5 
13 X, +2.6 X +2.7 13 X,, +9.6 X, +9.7 
14 14 

15 15 

16 Y, +0.0 Y, +0.1 16 Y, +2.0 Yl 
17 Y, +0.2 Y, +0.3 17 Y, +2.2 Y, +2.3 
18 Y +0.4 Y, +0.5 18 Y, +2.4 Y, +2.5 
19 Y, +0.6 Y, +0.7 19 Y, +2.6 Y, +2.7 
20 Y, +1.0 Y,+1.1 20 Y,+3.0 Y, +3.1 
21 Y, +1.2 Y, +1.3 21 Y, +3.2 了 3;3 
22 Y, +1.4 Yl 22 Y, +3.4 Y, +3.5 
23 TY +1.6 Y,+1.7 23 YY, +3.6 7 
24 DOCOM DOCOM 24 DOCOM DOCOM 
25 DOCOM DOCOM 25 DOCOM DOCOM 
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(4) 手 轮 接口 JA3 
手 轮 接口 JA3 可 以 连接 3 个 手 轮 ， 其 信号 连接 参见 图 6-10。 
这 个 模块 的 另 一 个 版 本 不 带 JA3 接口 ， 只 用 于 输入 /输出 接口 。 
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6.7 PLC (PMC) 报警 


6.7.1 概述 


PLC (PMC) 报警 分 为 两 类 :; 一 类 是 PLC (PMC) 本 身 的 软 硬 件 出 现 问题 产生 的 报 
警 ， 另 一 类 是 通过 用 户 逻 辑 控制 程序 检查 出 机 床 故 障 产生 的 报警 。 本 章 主要 介绍 后 一 类 
报警 的 检修 。 这 类 报警 是 PLC (PMC) 的 用 户 程序 通过 检测 机 床 的 各 种 输入 /输出 信号， 
并 经 过 逻辑 运算 产生 的 ， 检 测 出 故障 后 ， 在 显示 器 上 显示 报警 信息 。 数 控 机 床 检修 人 员 
可 以 根据 不 同 的 报警 采取 不 同 的 措施 ， 以 保证 数控 机 床 的 正常 运行 。 下 面 介绍 不 同系 统 
的 PLC (PMC) 故障 检测 机 理 。 


6.7.2 ” FANUC 0C 系统 PLC (PMC) 报警 产生 机 理 


FANUC 0C 系统 机 床 侧 报警 分 为 机 床 报警 和 操作 信息 两 大 部 分 ， 它 们 是 机 床 制 造 厂 
家 根据 机 床 的 实际 情况 编写 的 ， 用 PLC (PMC) 控制 程序 根据 机 床 反馈 信和 号 进行 自 诊 
断 。 按 照 FANUC 0C 系统 的 PMC 规定 ， 机 床 故 障 的 编号 是 1000 ~ 1999 ， 操 作 信息 的 编 
号 是 2000 ~2999。 原则 上 讲 ， 出 现 机 床 报警 时 ， 数 控 系 统 立 即 进 入 进 给 暂停 状态 ， 而 
出 现 操作 信息 警示 时 ， 数 控 机 床 照 常 运行 ， 仅 对 当前 的 操作 给 予 说 明 。 

FANUC 0TC 系统 PMC 报警 检测 由 PMC 程序 来 完成 ， 出 现 报警 时 ， 将 相应 的 报警 置 
位 “1”， 报警 显示 由 NC 执行 。 其 报警 信息 编制 在 PMC 程序 中 ，PMC 有 专用 信息 显示 
此 令 根据 报警 位 的 置 位 情况 ， 并 将 相应 的 报警 信息 传送 给 NC， 由 NC 将 报警 信息 显示 
在 屏幕 上 。 






































































































































这 个 指令 为 信息 显示 指令 (DISP) ， 下 面 介 绍 其 功能 和 使 用 。 

1. 功能 

用 于 将 显示 信息 显示 在 NC 的 屏幕 上 ， 一 条 信息 显示 指令 最 多 可 以 显示 16 条 不 同 
类 型 的 显示 信息 。 

2. 格式 


如 图 6-18 所 示 。 

3. 控制 条 件 

ACT =0: 不 作 信息 处 理 ，W1 保持 不 变 。 

ACT =1: 指定 信息 被 显示 或 删除 。 

4. 参数 

@) 信息 数据 的 步 数 总 和 为 m xn， 一 条 信息 显示 指令 最 多 可 以 显示 16 条 信息 ， 所 
以 n 最 大 为 16。 
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四 DISP (D O) 
| (SUB) | 0000 | 0000 
控制 条 件 49 EE 
自信 E 信息 控制 地 址 
人 信息 数据 的 步 数 m 
所 有 信息 数据 的 步 数 之 和 nxm 
六 0000 1 信息 号 
0000 2 、 
舍 扎 数据 13 se 、 信 息 字符 
~0000 In- 
7 0000 1 六 息 号 
0000 2 、 
信息 数据 2 “2 ;> 信息 字符 
\ 0000 m 
F0000 1 信息 号 
0000 3 | 
信息 数 据 3 :上 信息 字符 
~0000 mm- 
图 6-18 信息 显示 指令 (DISP) 的 格式 























Q 每 条 信息 数据 步 数 为 m， 即 每 条 显示 信息 由 m 个 信息 数据 组 成 。 设 定 步 数 后 ， 



























































































































































一 条 信息 显示 指令 中 的 每 条 显示 数据 的 步 数 (数据 数量 ) 必须 相同 ， 如 果 少 于 m， 可 
用 数字 0 来 补充 。 
@ 一 条 信息 显示 指令 的 控制 地 址 要 求 使 用 4 个 连续 字 节 的 中 间 继 电器 R，4 个 字 节 
的 数据 定义 与 分 配 如 图 6-19 所 示 。 
# 定 地 言及 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 
| 据 8 | 据 7 | 据 6 | 据 | 据 4 | 据 | 据 2 | 据 ! 
请 | 指定 地 言 总数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 
下 十 据 16 大 15 据 14 据 13 据 12 据 11 据 10 9 
指定 地 址 诗 息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 
J 42 据 8 7 所 6 5 据 4 由 3 由 2 所 1 
莉 定 地 首肯 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 | 信息 数 
-3 据 16 据 15 据 14 据 13 据 12 据 11 据 10 据 9 






































图 6-19 信息 控制 地 址 


言 息 控 制 地 址 中 ， 前 两 个 字 节 的 16 位 依次 为 1 ~16 个 信 











息 请 求 ， 如 果 其 中 某 位 为 


“1”， 表 示 有 信息 显示 请 求 ，NC 根据 这 个 请 求 从 信息 数据 中 调用 显示 数据 进行 显示 ; 











后 两 个 字 节 的 16 位 依次 表示 1 ~ 16 个 信息 状态 显示 ， 其 中 为 “1” 的 位 表示 相应 的 信息 


























数据 已 在 系统 的 显示 器 显示 报警 信息 了 。 
5. 信息 数据 
言 息 数 据 为 报警 显示 的 信息 包括 : 
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1) 信息 号 ”第 一 信息 数据 为 信息 号 。 分 类 如 下 : 

QD 1000 ~ 1999 为 报警 信息 ， 产 生 这 类 报警 时 ，NC 进入 一 个 故障 状态 。 在 FANUC 0 
系统 中 ， 这 类 显示 信息 的 显示 内 容 最 多 为 32 个 字符 (不 包括 信息 号 ) 。 如 果 轴 运动 期 
间 出 现 这 类 报警 ， 系 统 进 入 进 给 保持 状态 。 

@) 2000 ~ 2099 为 操作 信息 ， 出 现 这 类 报警 时 ，NC 不 进入 故障 报警 状态 ， 信 息 号 显 
示 在 显示 器 上 ， 显 示 的 信息 内 容 (不 包括 信息 号 ) 最 多 为 255 个 字符 。 

@) 2100 ~ 2999 也 为 操作 信息 ， 与 前 者 不 同 之 处 在 于 : 该 操作 信息 仅 为 信息 号 ， 信 
息 不 显示 在 显示 器 上 。 
2) 信息 字符 ”显示 的 信息 字符 是 用 二 进 制 数 表 示 的 英文 字母 、 数 字 和 符号 ， 常 用 











































































































的 数字 、 符 号 和 英文 字母 编码 见 表 6-36， 每 个 信息 字符 可 以 指定 两 个 数字 或 英文 字母 。 
表 6-36 显示 信息 的 数字 、 符 号 和 英文 字母 编码 表 
指定 数值 | 对 应 文字 | 指定 数值 | 对 应 文字 | 指定 数值 | 对 应 文字 |‖ 指定 数值 | 对 应 文字 
47 / 58 69 E 80 BE 
48 0 59 ; 70 F 81 Q 
49 1 60 < 71 G 82 及 
50 2 61 一 72 H 83 S 
S51 3 62 > 73 I 84 T 
52 4 63 Y 74 J 85 U 
53 3 64 @ 73 K 86 V 
54 6 65 A 76 L 87 W 
55 7 66 B 77 M 88 X 
56 8 67 C 78 N 89 Y 
57 9 68 D 79 0 90 Z 
































6. 处 理 结束 标记 W1 
W1 =0: 处 理 结束 。 
Wl =1: 正在 处 理 中 (ACT=1 时 ,，W1 =1)。 


6.7.3 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 报警 产生 机 理 


FANUC 0iC 系统 机 床 侧 报 警 分 为 机 床 报警 和 操作 信息 两 大 部 分 ， 它 们 是 机 床 制造 厂 
家 根据 机 床 实 际 的 情况 编写 的 ， 用 PLC (PMC) 控制 程序 根据 机 床 反馈 信号 进行 自 诊 
断 。 按 照 FANUC 0iC 的 系统 要 求 ， 机 床 故 障 的 编号 是 1000 ~ 1999， 操 作 信息 的 编号 是 
2000 ~2999。 原 则 上 讲 ， 出 现 机 床 报警 时 ， 数 控 系 统 立 即 进 入 进 给 暂停 状态 ， 而 出 现 操 
作 信 息 警示 时 ， 数 控 机 床 照常 运行 ， 仅 对 当前 的 操作 给 予 说 明 。 

在 FANUC 0iC 系统 中 ，PLC (PMC) 的 机 床 报警 和 操作 信息 都 是 通过 运行 PLC 
(PMC) 用 户 机 床 程序 检测 出 来 的 ， 然 后 将 相应 的 显示 信息 位 A x. x (A0.0 ~ A24.7) 
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置 位 。PLC (PMC) 通过 使 用 信息 显示 指令 (如 图 6-20 所 示 ) 将 相应 的 信息 











显示 在 系 





统 屏幕 上 ， 显 示 的 信息 存储 在 报警 信息 表 (报警 文本 ) 中 〈 表 6-37 为 一 台 磨 床 的 报警 











信 


息 表 的 一 部 分 ) ， 由 机 床 设计 者 编制 。 




















图 6-20 信息 显示 (DISPB) 指令 格式 


表 6-37 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 报警 信息 列表 
























































显示 信息 请 求 地 址 位 显示 信息 
A0. 0 1000 EMERGENCY STOP 
A0. 1 1001 BATTERY LOW 
A0. 2 1002 WORK OPERATE DATE ERROR 
A0.3 1003 GRINDING OPERATE DATA ERROR 
A0. 4 1004 X AXIS TRAVEL 
A0.5 1005 Z AXIS TRAVEL 
A0.6 1006 HYDRAULIC OIL ALARM 
A0.7 1007 AIR PRESS MISSED 
Al.0 2000 LUB LEVEL LOW 
Al.1 2001 COOLANT PRESS MISSED 
Al.2 1010 LOAD ARM ERROR 
Al.3 1011 WORK DRIVE NO READY 
Al.4 1012 GRINDING DRIVE NO READY 
Al.5 1013 FR OVERLOAD 
Al.6 1014 WORK OR GRINDING DRIVE OVER TEMP 
Al.7 1015 SYSTEM NOT MEMORY MODE 
A2.0 2002 DOOR NO CLOSE 








报警 文本 是 为 PLC (PMC) 编辑 的 ， 报 警 信息 


可 以 有 200 条 ， 每 条 包含 的 字符 最 多 


可 达 255 个 。 报 警 文本 可 在 通用 计算 机 上 编制 ， 然 后 传人 数控 系统 ; 也 可 以 在 数控 系统 


通过 操作 面板 进行 编制 。 
报警 文本 通过 系统 操作 面板 编辑 方法 如 下 : 








@ 按 MDI 操作 面板 上 的 显示 功能 按键 【SYSTEM]】， 进 入 系统 管理 和 诊断 菜单 。 
@ 按 屏幕 【PMC】 下 方 的 软 键 ， 系 统 进入 PMC 编辑 器 操作 菜单 。 








(3) 按 菜 单 扩展 按键 > ， 在 PMC 编辑 器 操作 扩 








展 菜 单 中 ， 按 【EDIT】 下 面 的 软 键 ， 
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进入 PMC 编辑 菜单 。 

@ 按 屏幕 【MESSAGE】 下 方 的 软 键 ， 进 入 PMC 报警 文本 报警 页 面 。 

@) 进入 这 个 页 面 后 ， 可 以 按照 机 床 的 要 求 编辑 、 修 改 报警 文本 ， 见 网 6-21。 使 用 【IN- 
PUT】 按键 输 入 信息 ,或 者 按 【INPMOD】 软 键 选择 【INPUT】( 输 入)、[【INSERT】 (插入 )、 
[ALTER】 (替换 ) 软 键 进行 操作 ; 按 【DELETE】 软 键 进行 删除 ; 按 【COPY】 软 键 进行 复 
制 ; 按 【SRCH】 软 键 进 行 搜索 ; 按 【DSPMOD】 软 键 可 以 选择 输入 文本 的 语言 。 


生 四 四 中 . 





图 6-21 FANUC 0iC 系统 报警 文本 输入 页 面 


6.8 PLC (PMC) 报警 信息 的 调用 


6.8.1 FANUC 0C 系统 PLC (PMC) 报警 信息 显示 


在 FANUC 0C 系统 中 ， 按 控制 面板 右 侧 的 【OPR ALARM】 按 键 ， 可 进入 报警 信息 
显示 画面 。 按 【ALARM】 下 面 的 软 键 ， 进 入 系统 报警 画面 ， 显 示 系 统 报警 信息 。 如 网 
6-22 所 示 ; 按 【 操 作 PN】 下 面 的 软 键 进入 软件 开关 显示 页 面 ， 可 以 操作 一 些 功能 的 
开 、 关 ; 按 【MESSAGE】 下 面 的 软 键 进入 PMC 报警 显示 画面 ， 显 示 PMC 的 报警 信息 ， 
如 图 6-23 所 示 。 


6.8.2 FANUC 0iC 系统 PLC (PMC) 报警 信息 显示 


系统 PMC 检测 到 机 床 故 障 后 ， 在 显示 器 上 显示 报警 信息 或 者 操作 信息 。 通 过 这 些 
信息 ， 就 可 以 发 现 问题 。 

按 系统 面板 上 的 【MESSACE】 按 键 ， 进 入 报警 信息 和 操作 信息 显示 页 面 ， 如 
图 6-24 所 示 。 
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01001 NIO01 


ALARM MESSAGE 
400 SERVO ALARM:( 过 人 负 芥 ) 


准备 不 足 
[ALARM] [操作 PN] [MESSAGE] 


[| L 人 CD 


图 6-22 FANUC 0C 系统 报警 信息 显示 画面 





操作 MESSAGE 01001 N1001 


番号 2007 
TURRET INDEXING TIME UP 


S oT 0800 


11:47:42 
[ALARM] [操作 PN] [MESSAGE] 


TO 


图 6-23 FANUC 0C 系统 PMC 报警 信息 显示 画面 








图 6-24 FANUC 0iC 系统 报警 信息 显示 画面 


. 224 . FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 








图 6-25 FANUC 0iC 系统 报警 履历 


按 【 履 历 ] 下 面 的 软 键 可 以 看 到 近期 的 报警 信息 ， 如 图 6-25 所 示 。 按 【+】 下 面 
的 软 键 进入 报警 信息 显示 的 扩展 画面 ， 如 图 6-26 所 示 。 在 显示 这 个 画面 时 ， 按 【MS- 
CHIS】 下 面 的 软 键 就 可 以 显示 PMC 操作 信息 ， 如 图 6-27 所 示 。 








图 6-26 FANUC 0iC 系统 含有 操作 信息 软 键 的 页 面 
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图 6-27 FANUC 0iC 系统 PMC 操作 报警 与 信息 显示 页 面 


6.9 调用 PLC (PMC) 状态 显示 信息 


6.9.1 FANUC 0C 系统 的 PLC (PMC) 状态 显示 


FANUC 数控 系统 的 PLC 称 为 可 编程 序 机 床 控 制 器 ( Programable Machine Controller, 
PMC)， 即 用 于 机 床 控制 用 的 可 编程 序 逻 辑 控 制 器 。 两 者 功能 都 是 类 似 的 ， 只 不 过 
FANUC 系统 定义 得 更 具体 一 些 。 

FANUC 0C 系统 具有 PLC (PMC) 状态 显示 功能 ， 可 以 显示 PMC 输入 /输出 接口 的 
实时 状态 。 按 面板 右 侧 的 【DGNOS PARAM】 按 键 ， 系 统 进 入 诊断 初始 画面 ， 如 图 6-28 
所 示 。 按 该 画面 最 下 一 行 【 诊 断 】 下 面 的 软 键 , 或 者 再 按 一 次 【DGNOS PARAM】 按 
键 ， 进 入 PMC 状态 显示 画面 ， 如 图 6-29 所 示 。 整 个 页 面 可 以 显示 20 个 PMC 状态 字 节 ， 
按 面板 右 侧 的 上 下 箭头 按键 可 以 翻 页 ， 也 可 以 用 【No. 】 刍 寻找 需要 观察 的 PMC 状态 。 
在 FANUC 0C 系统 的 PMC 中 ,，X 代表 PMC 接收 从 机 床 来 的 输入 信号 ，Y 代表 PMC 到 机 
床 的 输出 信号 ,代表 由 NC 向 PMC 的 输出 信号 ，G 代表 PMC 向 NC 的 输出 信号 ，R 是 
内 部 继电器 ，D 是 存储 保持 型 存储 器 的 数据 。 


6.9.2 FANUC 0iC 系统 的 PLC (PMC) 状态 显示 
FANUC 0iC 系统 也 具有 PMC 状态 显示 功能 ， 调 用 PMC 状态 显示 功能 步骤 如 下 : 
@) 按 系统 面板 上 的 【SYSTEM】 按 键 ， 进 入 如 图 6-30 所 示 的 页 面 。 


@) 按 页 面 【PMC】 下 面 的 软 键 ， 进 入 如 图 6-31 所 示 的 PMC 功能 页 面 。 
@@) 按 页 面 【PMCDGN】 下 面 的 软 键 ， 进 入 PMC 诊断 页 面 ， 如 图 6-32 所 示 。 
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参数 01001 NI1001 
( 设 定 1) 
TVON=0 
ISO=1 (0:EIA 1:1SO) 
INCH=0 (0:MM 1:INCH) 
IO=0 
顺序 = 


CLOCK 06/09/15 
15:26:15 
番号 TVON SOT 
15:26:15 AUTO 
[参数 ] [诊断 ] [ |] [SV-PRM] [ ] 

















| 


图 6-28 ” FANUC 0C 系统 诊断 初始 画面 





诊断 01001 N1001 
竺 号 数值 着 史 数值 
X0000 00000000 X0010 00000000 
X0001 00000000 X0011 00000000 
X0002 11000000 X0012 00000000 
X0003 00000000 X0013 00000000 
X0004 00001000 X0014 00000000 
X0005 00000000 X0015 00000000 
X0006 00100111 X0016 10100000 
X0007 00000000 X0017 10000000 
X0008 00000000 X0018 10110000 
X0009 00000000 X0019 00000000 
番号 0000 S 0T 
15:27:10 AUTO 
[ 参数 ] [ 诊断 ] [ ] [ SV-PRM ] [ ] 

















| 


图 6-29 FANUC 0C 系统 PMC 状态 显示 夯 卫 
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图 6-30 FANUC 0iC 系统 SYSTEM (系统 ) 功能 页 面 





图 6-31 FANUC 0iC 系统 PMC 功能 页 面 


@ 按 页 面 【STATUS】 下 面 的 软 键 ， 进 入 PMC 状态 显示 页 面 ， 如 图 6-33 所 示 。 在 这 
个 页 面 中 ， 显 示 ““ ”的 位 表示 该 位 的 状态 为 0， 显 示 “I” 的 位 表示 该 位 的 状态 为 1。 

GO 如 果 要 观看 其 他 状态 的 内 容 ， 可 以 使 用 系统 面板 上 的 上 、 下 箭头 按键 或 者 翻 页 
按键 查找 ， 也 可 以 使 用 搜索 功能 。 首 先 输入 需要 观察 的 元 件 ， 如 图 6-34 所 示 ， 例 如 输 
人 X7.6; 然后 按 该 页 面 【SEARCH】 (搜索 ) 下 面 的 软 键 ， 显 示 X7.6 的 状态 ， 如 图 
6-35 所 示 。 
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图 6-32 FANUC 0iC 系统 PMC 诊断 页 面 





图 6-33 FANUC 0iC 系统 PMC 状态 显示 页 面 
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图 6-34 搜索 功能 的 使 用 





图 6-35 PMC 输入 状态 显示 画面 


6.10 PLC (PMC) 报警 故障 的 检修 


数控 机 床 的 PLC (PMC) 报警 除了 对 PLC (PMC) 硬件 、PLC (PMC) 用 户 编制 程 
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序 时 出 现 的 问题 进行 报警 外 (这 两 类 报警 在 机 床 正常 投入 使 用 时 很 少 发 生 ) ， 绝 大 多 数 
报警 都 是 机 床 侧 报警 ， 如 是 否 超 行程 、 电 动机 是 否 过 载 、 冷 却 压 力 和 流量 是 否 足够 、 润 
滑 及 润滑 油 雾 压力 是 否 足 够 、 电 气 柜 是 否 超 温 、 夹 具 是 否 夹 好 、 各 种 动作 是 否 到 位 等 。 
在 很 多 情况 下 ，PLC (PMC) 故障 报警 都 可 以 通过 报警 信息 找到 故障 原因 ， 进 而 排除 
故障 。 但 是 对 于 一 些 比较 复杂 、 诊 断 起 来 比较 困难 的 故障 ， 诊 断 时 要 从 以 下 几 方 面 人 手 : 
Q@ 报警 信息 。 
@ 故障 现象 。 
@@ 机 床 工作 原理 。 
@ 根据 PLC (PMC) 梯形 图 ， 利 用 系统 的 状态 显示 功能 检查 相应 元 件 的 状态 ， 或 
利用 机 外 编程 器 实时 观察 PLC (PMC) 梯形 图 的 运行 状态 来 检查 故障 。 


6.10.1 利用 报警 信息 诊断 机 床 侧 故障 


对 于 很 多 机 床 侧 故障 ， 系 统 都 能 检测 出 来 ， 并 且 在 屏幕 上 显示 报警 信息 。 数 控 机 床 
的 机 床 侧 故障 是 数控 系统 通过 PLC (PMC) 运行 用 户 程序 检测 出 来 并 产生 报警 ， 从 而 停 
止 机 床 的 相应 运动 。PLC (PMC) 检测 到 故障 后 ， 将 故障 信号 传递 给 数控 系统 ， 由 数控 
系统 调用 报警 文本 ， 在 屏幕 上 显示 报警 信息 。 根 据 报 警 信息 ， 就 可 以 排除 很 多 故障 。 


6. 10.2 利用 数控 系统 的 PLC (PMC) 状态 显示 功能 


现在 ， 很 多 数控 系统 都 有 PLC (PMC) 输入 /输出 状态 显示 功能 ， 如 FANUC 0 系统 
DGNOS PARAM 软件 菜单 下 的 PMC 状态 显示 功能 、SINUMERIK 3 系统 的 PC 菜单 下 的 
STATUS PC 功能 、SINUMERIK 805 和 810T/M 等 系统 DIAGNOSIS 菜单 下 的 PLC STATUS 
功能 、 日 本 MITSUBISHI 公司 MELDAS L3 系统 DIAGN 菜单 下 的 PLC -IF 功能 、 日 本 
OKUMA 系统 的 CHECK DATA 功能 等 。 利 用 这 些 功 能 ， 可 以 直接 在 线 观 察 PLC (PMC) 的 
输入 和 输出 的 瞬时 状态 。 这 些 状态 的 在 线 检测 对 诊断 数控 机 床 的 很 多 故障 是 非常 有 用 的 。 

对 于 数控 机 床 的 一 些 故 障 ， 可 以 根据 故障 现象 和 机 床 的 电气 原理 图 查看 PLC 相关 
的 输入 /输出 状态 ， 然 后 即 可 确诊 。 

数控 机 床 的 机 床 侧 故障 是 通过 PLC 装置 检查 出 来 的 。PLC 检测 故障 的 机 理 就 是 通 
过 运行 机 床 三 家 为 特定 机 床 编 制 的 PLC (PMC) 梯形 图 ( 即 用 户 程 序 ) ， 根 据 各 种 输入 / 
输出 状态 进行 轩 辑 判断 ， 如 果 发 现 问题 ， 就 产生 报警 并 在 显示 器 上 显示 报警 信息 。 所 以 ， 
对 一 些 PLC (PMC) 产生 报警 的 故障 ， 或 一 些 没 有 产生 报警 的 故障 ， 可 以 通过 分 析 PLC 
的 梯形 图 进行 诊断 。 利 用 数控 系统 的 梯形 图 显示 功能 或 者 机 外 编程 器 在 线 跟踪 梯形 图 的 
运行 ， 可 提高 诊断 故障 的 速度 和 准确 性 。 


6.10.3 利用 梯形 图 诊断 机 床 侧 故障 的 方法 


数控 系统 的 PLC (PMC) 是 通过 运行 用 户 程序 (梯形 图 ) 来 检测 机 床 侧 故 障 的 ， 
所 以 出 现 比较 复杂 的 故障 时 ， 应 该 通过 分 析 检 查 产生 故障 的 梯形 图 来 确定 产生 故障 的 各 
种 原因 ， 然 后 逐个 排除 ， 最 后 确诊 故障 。 
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对 于 数控 机 床 的 检修 人 员 来 说 ， 应 该 掌握 所 使 用 数控 机 床 的 PLC 编程 语言 ， 以 便 
在 分 析 PLC 梯形 图 时 轻车熟路 。 男 外 要 有 梯形 图 的 图 样 文件 ， 以 便于 翻阅 。 梯 形 图 的 
软盘 备份 也 是 必 不 可 少 的 ， 一旦 数控 系统 梯形 图 丢失 ， 可 以 将 备份 文件 传人 系统 ， 恢 复 


系统 的 正常 工作 。 
通常 ， 利 用 梯形 图 诊断 数控 机 床 的 故障 有 两 种 方式 : 
1. 从 结果 出 发 


从 结果 出 发 就 是 以 报警 的 结果 或 者 没有 执行 的 动作 作为 出 发 点 ， 找 到 相应 的 梯形 
图 ， 再 根据 梯形 图 的 运行 状态 发 现 条 件 没有 满足 的 原因 ; 然后 以 这 个 原因 作为 下 一 个 结 
果 ， 再 根据 梯形 图 找到 另 一 个 原因 ， 从 下 至 上 (逻辑 关系 ) 最 终 查 到 故障 的 根本 原因 。 这 
个 过 程 始终 以 PLC 梯形 图 作为 主线 。 这 种 方法 是 诊断 数控 机 床 侧 故障 比较 常用 的 方法 。 

2. 从 指令 信号 出 发 

从 指令 信号 出 发 就 是 以 动作 的 指令 信号 作为 出 发 点 ， 根 据 梯形 图 从 上 至 下 (逻辑 
关系 ) 向 下 查 ， 最 终 找到 故障 原因 。 


6. 10.4 FANUC 0iC 系统 梯形 图 显示 功能 


FANUC 0iC 系统 具有 梯形 图 在 线 显示 功能 ， 该 功能 便于 对 复杂 的 机 床 侧 故 障 进行 检 
修 。 该 功能 使 用 方法 如 下 : 
Q 按 系 统 面板 上 的 【SYSTEM】 按 键 ， 进 入 图 6-36 所 示 的 页 面 。 





[| mm 
| em | ww | mw Las | emt)l 


图 6-36 FANUC 0iC 系统 SYSTEM (系统 ) 功能 页 面 


@) 按 页 面 【PMC】 下 面 的 软 键 ， 进 入 图 6-37 所 示 的 PMC 功能 页 面 。 

@@) 按 页 面 【PMCLAD】 下 面 的 软 键 ， 进 入 如 图 6-38 所 示 PMC 梯形 图 在 线 显示 页 
面 。 在 画面 中 ， 触 点 上 有 粉色 阴影 的 表示 该 触 点 已 闭合 ， 和 否则 触 点 为 断 开 状态 。 同 理 ， 
带 粉 色 阴 影 的 线圈 为 带电 ， 和 否则 为 失 电 。 
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图 6-37 FANUC 0iC 系统 PMC 功能 页 面 





图 6-38 FANUC 0iC 系统 PMC 梯形 图 在 线 显 示 页 面 


@ 如 果 要 观察 检修 需要 的 梯形 图 内 容 ， 可 以 使 用 系统 面板 上 的 上 、 下 箭头 按键 或 
者 翻 页 按键 查找 ， 也 可 以 使 用 搜索 功能 。 首 先 输入 需要 观察 的 元 件 ， 如 图 6-39 所 示 ， 
例如 输入 F7.0; 然后 按 该 页 面 【SEARCH】 (搜索 ) 下 面 的 软 键 ， 屏 幕 出 现 如 图 6-40 
所 示 的 画面 ， 显 示 了 有 关 F7.0 的 梯形 图 。 





第 6 章 FANUC 数控 机 床 PLC 系统 的 检修 





图 6-39 梯形 图 元 件 搜 索 功 能 





图 6-40 关于 标志 位 F7.0 的 梯形 图 
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6.11 机 床 侧 无 报警 故障 的 检修 方法 





数控 机 床 的 有 些 故障 没有 报警 信息 显示 ， 只 是 某 些 动作 不 执行 。 诊 断 这 类 故障 时 ， 
要 熟练 掌握 数控 机 床 的 工作 原理 ,仔细 观察 故障 现象 ,并 根据 数控 系统 的 工作 原理 和 
PLC 的 梯形 图 来 进行 。 图 6-41 是 这 类 故障 的 一 般 检测 步骤 框图 。 


观察 故障 现象 


确认 哪个 动作 没 执行 





























电气 控制 原 埋 




















检查 
发 现 问题 否 ? 


排 故 处 理 








分 析 梯 形 区 











图 6-41 ”机床 侧 无 报警 故障 的 诊断 框图 





6.12 PLC (PMC) 故障 检修 实例 








PLC 故障 是 数控 机 床 的 常见 故障 ， 所 以 掌握 数控 机 床 PLC 故障 的 检修 方法 是 十 分 
必要 的 。 下 面 介绍 一 些 PLC 故障 检修 实例 。 

例 1: 数控 车 床 出 现 2048 报警 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 开机 后 ， 出 现 2048 报警 。 

故障 检查 : 2048 报警 的 信息 为 “Hydraulic pressure down” (液压 压力 低 ) ， 指 示 液 
压 压 力 有 问题 ， 检 查 液 压 压 力 确实 偏 低 。 

故障 处 理 : 对 液压 系统 进行 调整 ， 使 压力 符合 机 床 要求 后 ， 机 床 报警 消失 。 

例 2: 数控 车 床 出 现 2007 报警 “CHUCK UNCLAMP” ( 卡 盘 没有 卡 紧 ) 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 人 台 机 床 在 自动 加 工时 ， 出 现 2007 报警 ， 自 动 加 工 中 止 。 

故障 分 析 与 检查 : 根据 “ 卡 盘 没有 卡 紧 ”的 报警 显示 ， 检 查 发 现 卡 盘 确 实 没有 把 
工件 卡 紧 。 根 据 机 床 工作 原理 ， 卡 盘 的 卡 紧 是 电磁 立 Z16 控制 的 ，PMC 的 输出 Y49.1 
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通过 一 个 直流 继 电 需 控制 这 个 电磁 阅 ， 如 图 6-42 所 示 。 
PMC 输出 
~110V 
Y49.1 K16 
R16 小 2Z16 人 | 
图 6-42 卡 盘 卡 紧 控制 原理 网 


利用 系统 DCNOS PARAM (诊断 ) 功能 观察 PMC 输 





时 其 状态 为 “1” 
压 。 对 电磁 阀 Z16 的 线圈 进行 检查 ， 发 现 线圈 已 
故障 处 理 : 更 换 电 磁 立 线圈 后 ， 机 床 恢 复 正 


例 3: 一 台数 控 车 床 出 现 2046 报警 “X AXIS CLUTCH OPEN” (X 


数控 系统 : FANUC 0TC 系统 


出 Y49. 1 的 状态 ， 在 卡 盘 卡 紧 


， 没 有 问题 ， 继 电 需 R16 的 触 点 也 闭合 ， 电 磁 阀 Z16 的 线圈 上 也 有 电 





2 


断路 损 ] 
常 使 用 。 


O 




















离合 器 打开 ) 





故障 现象 ; 机 床 开 机 出 现 2046 号 报警 ， 不 能 


故障 分 析 与 检查 : FANUC 系统 的 2046 报警 
功能 查看 报警 原因 ， 如 图 6-43 所 示 。 由 于 PMC 








运行 加 工程 序 。 
属于 PMC 报警 ， 利 用 系统 梯形 图 显示 
输入 X0. 2 的 常 开 触 点 闭合 ， 导 致 中 间 








标志 位 R523.5 有 电 ， 从 而 产生 2046 报警 。 根 据 机 床 电气 原理 网 ，PMC 输入 连接 一 个 


位 置 开 关 PRS1 ， 如 图 
现 端子 65 上 有 一 铁 











X10.5 


1/ 


X0.2 


6-44 所 示 ， 检 查 这 个 开关 并 没有 闭合 。 检 查 该 开关 的 连接 时 ， 发 
崩 与 +24V 电源 端子 短 接 ， 造 成 X0.2 输入 为 “1”。 
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AL2046 
图 6-43 ”关于 2046 报 


故障 处 理 : 清除 这 个 铁 导 并 进行 防 


护 ， 这 时 开机 ， 机 床 故 障 排除 。 


+24V 
oO 


AS J/ | 
AL2046 


警 的 梯形 图 
PMC 输入 


05 








例 4: 数控 外 圆 磨床 机 械 手 不 动作 
数控 系统 : FANUC 0iTC 系统 
故障 现象 : 这 台 机 床 在 正常 加 工时 ， 
突然 出 现 故 障 ， 机 械 手 不 上 行 。 
故障 分 析 与 检查 : 这 台 机 床 
全 自动 外 圆 磨 削 数 控 机 床 ， 采 用 机 械 手 送 、 




















X0.2 





图 6-44 PMC 输入 X0. 2 连接 图 


取 工 件 。 出 现 故 障 时 ， 工 件 已 磨 削 结束 ， 等 
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待机 械 手 上 行 取 出 工件 。 根 据 机 床 工作 原理 ，PMC 输出 Y8.6 控制 机 械 手 上 行 电磁 阀 ， 
通过 PMC 信和 号 检查 功能 发 现 PMC 输出 Y8.6 没有 输出 。 

将 PMC 的 梯形 图 调 出 进行 在 线 显 示 ， 如 图 6-45 所 示 ， 发 现 R340. 4 触 点 没有 闭合 
是 Y8.6 不 能 得 电 的 原因 。 


R340.4 R340.5 Y8.5 Y8.6 


图 6-45 关于 PMC 输出 Y8.6 的 梯形 图 
调 出 关于 R340. 4 的 梯形 图 ， 如 图 6-46 所 示 ，R340. 2 没有 闭合 使 得 R340. 4 没有 得 


R340. 2 是 机 械 手 上 行 的 条 件 ， 其 梯形 图 见 图 6-47。 监 控 这 个 梯形 图 ， 发 现 触 点 
R354. 0 没有 闭合 。 
根据 图 6-48 的 梯形 图 进行 检查 ， 发 现 R354. 1 的 触 点 没有 闭合 。 
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R354.0 R346.1 F96.1 R801.0 R340.2 | 
上 于 上 证 于 一 一 一 
R352.1 | R346.2 | K0.6 
R265.7 R340.2 R340.4 | | 前 | | 
| i 
| | 
K001.0 R200.5 R231.1 | 
J+ | | | | 图 6-47 关于 R340. 2 的 梯形 图 
R200.0 R266.2 R281.1 X100.5 R354.1 R354.0 | 
Lh Ll | 1 | | | 
R200.2 
X100.4 F0.5 
| 
R340.5 R340.4 | | 
J | | R354.0 
图 6-46 关于 R340.4 的 梯形 图 图 6-48 关于 R354.0 的 梯形 图 





继续 检查 关于 R354.1 的 控制 梯形 R346.0 Xx9.4 R803.4 X84 R354.1 | 
图 ， 如 图 6-49 所 示 ， 发 现 PMC 输入 | | | | | | | 
X9.4 的 状态 为 0 导致 R354. 1 不 能 得 电 。 Y10.5 

根据 机 床 电气 原理 图 进行 检查 ， 发 
现 PMC 输入 连接 继电器 KA14 的 触 点 信 
号 ， 如 网 6-50 所 示 ， 而 继电器 KAI14 受 
砂轮 主轴 变频 器 的 运行 信号 Yl 控制 ，Y1 是 砂轮 主轴 达 速 信和 号， 检查 这 个 信号 已 输出 没 
有 问题 ，KA14 线圈 也 有 电 ， 继 续 检查 发 现 KA14 的 触 点 损坏 。 

故障 处 理 :; 更 换 继电器 KA14 后 ， 机 械 手 恢复 正常 工作 。 
































图 6-49 关于 R354. 1 的 梯形 图 
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PMC 输 入 接口 24V 





侯 轮 主轴 
KA14 释 频 妖 KA14 
X9.4 - Yl 





















































图 6-50” ”PMC 输入 X9. 4 连接 图 


例 $: 一 台数 控 外 圆 磨 床 出 现 2001 报警 “COOLANT PRESS MISSED (冷却 压力 丢 
失 ) ” 

数控 系统 : FANUC 0iTC 系统 

故障 现象 ， 这 台 机 床 在 自动 加 工时 出 现 2001 报警 ， 加 工程 序 中 止 。 

故障 分 析 与 检查 : 因为 报警 指示 冷却 压力 有 问题 ， 对 机 床 磨 削 切削 液 系统 进行 检 
查 ， 发 现 压力 和 流量 都 没有 问题 ， 检 查 关 于 2001 报警 的 梯形 图 ， 如 图 6-51 所 示 ， 发 现 
PMC 输入 X9. 1 常 团 触 点 没有 断 开 ， 从 而 产生 2001 报警 。PMC 输入 X9. 1 连接 的 是 检测 
冷却 的 压力 开关 ， 如 图 6-52 所 示 ， 其 状态 为 “0”， 说 明 没 有 冷却 压力 达到 信和 号。 检查 
压力 开关 ， 发 现 已 经 损坏 。 

故障 处 理 : 更 换 压 力 开关 6PS， 机 床 恢复 正常 工作 。 


| X0009.1  K0000.1 Y0011.4 ee R08522 
a SUB24 
TMRB AL2001 


0000010000 























图 6-51 关于 2001 报警 的 梯形 图 


PMC 输 和 
7 
+24V 


1 
6PS 
o 2 X9.1 











图 6-52 ”PMC 输入 X9. 1 连接 图 
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7.1 数控 机 床 进 给 伺服 系统 介绍 及 故障 检修 


7.1.1 进 给 伺服 系统 介绍 


数控 机 床 的 伺服 进 给 系统 取代 了 传统 机 床 的 机 械 传动 ， 这 
一 。 数 控 机 床 的 伺服 系统 是 以 机 床 移动 部 件 的 位 移 和 速度 为 直 1 


























数控 机 床 的 重要 特征 之 
所 目标 的 自动 控制 系 


统 。 按 照 不 同 的 分 类 方法 ,伺服 系统 可 分 为 开 环 系 统 和 闭环 系统 ， 或 直流 伺服 系统 与 交流 











伺服 系统 ， 或 者 进 给 伺服 系统 和 主轴 伺服 系统 。 进 给 伺 有 























判 机 床 移动 部 件 的 位 移 ， 


以 直线 运动 为 主 ; 主轴 驱动 系统 控制 主轴 的 旋转 ， 以 旋转 运动 为 主 ， 主 要 是 控制 速度 。 














伺服 驱动 系统 的 性 能 在 很 大 程度 上 决定 了 数控 机 床 的 怕 


























FE 能 。 数 控 机 床 的 最 高 移动 速 





度 、 跟 踪 速 度 、 定 位 精度 等 重要 指标 都 取决 于 伺服 系统 的 动态 和 静态 特性 。 
不 论 是 直流 伺服 系统 还 是 交流 伺服 系统 ， 体 月 




















环 控制 系统 ， 以 保证 伺服 进 给 的 稳定 。 











伺服 控制 系统 在 数控 机 床上 占有 重要 地 位 ， 所 以 伺服 系统 的 故障 





正常 运行 的 主要 因素 。 


伺服 驱动 系统 是 一 种 执行 机 构 ， 它 能 够 准确 地 执行 来 自 数控 装置 的 运动 指令 ， 典 型 
数控 机 床 的 伺服 系统 基本 构成 如 图 7-1 所 示 。 数 控 系 统 通过 测量 模块 向 伺 月 
动 指令 ， 伺 服 单元 接收 到 来 自 数控 系统 的 指令 信号 后 ， 经 过 
































电流 、 速 度 的 双 闭 


电 是 影响 数控 机 床 


















































单元 发 出 运 


电流 、 速 度 双 闭环 控制 ， 通 


过 伺服 放大 器 控制 伺服 电动 机 的 运行 ， 同 时 位 置 反馈 元 件 将 位 置信 号 反馈 到 数控 系统 的 


测量 模块 ， 形 成 半 闭 环 或 者 全 闭环 的 位 置 控 











判 系统 。PLC 起 运行 监视 作用 ， 











伺服 系统 中 的 伺服 电动 机 是 否 过 载 过 热 ， 另 一 方面 监视 行程 
达 干 涉 区 。 如 果 出 现 异 常 ， 立 即 报警 ， 并 且 停止 伺服 轴 
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E 流 反馈 




















图 7-1 伺服 系统 控制 框 攻 








一 方面 监视 





否 在 规定 范围 内 ， 是 否 到 
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7.1.2 伺服 系统 的 检修 流程 图 


根据 伺服 系统 的 构成 ， 伺 服 系 统 的 故障 可 分 为 伺服 控制 单元 的 故障 、 位 置 反馈 部 分 
的 故障 、 伺 服 电动 机 的 故障 和 其 他 故障 。 图 7-2 是 诊断 数控 机 床 伺服 故障 的 流程 图 。 

















根据 PLC 梯 形 网 
检查 使 能 条 件 











位 置 反 馈 
或 者 机 械 问 
























































0 
司 服 电动 机 或 
站 问题 




















图 7-2 伺服 故障 诊断 流程 图 
7.2 FANUC w 系列 交流 数字 伺服 系统 


7.2.1 概述 


PAN SO \ 司 生产 的 伺服 系统 ， 该 伺服 系统 
带 有 IPM 智能 电源 模块 ， 采 用 全 数字 正弦 波 PWM 控制 ，IGBT 驱动 。FANUC a 系列 伺 
eh ee a 驱动 模块 一 体 化 (SVU 型 ) 两 大 类 产 

SVM 型 的 伺服 系统 为 模块 化 结构 ， 进 给 伺服 、 主 轴 驱 动 共 用 一 个 电源 模块 
(PSM) ,伺服 驱动 模块 有 单 轴 型 ( A06B - 6079 - Hl x x ) 、 双 轴 型 ( A06B - 6079 - H2 
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x x ) 和 三 轴 型 (A06B -6079/6080 - H3 x x ) 三 种 基本 结构 。 本 书 主要 介绍 SVM 型 
数字 伺服 系统 。 
SVU 型 伺服 系统 为 电源 与 驱动 装置 一 体 化 结构 ， 各 驱动 装置 可 以 独立 安装 ， 有 单 轴 
型 (A06B -6089 -Hl x x ) 和 双 轴 型 (A06B -6089 - H2 x x) 两 种 基本 结构 ， 一 般 
用 于 不 带 FANUC 主轴 了 驱动 的 数控 机 床 。 
7.2.2 FANUC a 系列 SVM 型 交流 数字 伺服 系统 的 组 成 与 结构 
FANUC a 系列 SVM 型 交流 数字 伺服 系统 采用 模块 化 结构 ， 伺 服 驱 动 和 主轴 驱动 共 
用 一 个 电源 模块 ， 模 块 之 间 通 过 总 线 连接 。 图 7-3 是 带 有 一 个 电源 模块 、 一 个 主轴 模块 
与 一 个 双 轴 伺服 驱动 模块 的 FANUC a 系列 伺服 驱动 装置 的 安装 位 置 示 意图 。 当 系统 需 
要 增加 驱动 模块 时 ， 可 以 依次 向 右 并 联 扩展 ， 同 时 应 该 扩大 电源 模块 的 容量 。 
b 源 模块 主轴 模块 伺服 驱动 模块 










































































































































































图 7-3 FANUC a 系列 交流 数字 伺服 系统 
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在 FANUC a 系列 驱动 装置 中 ， 模 块 按照 规定 的 次 序 排列 安装 ， 由 左 向 右 依次 为 电 
源 模 块 (PSM) 、 主 轴 了 驱动 模块 (SPM) 、 伺 服 驱 动 模块 (SVM) 。 其 中 ， 电 源 模块 通常 
为 一 个 ， 容 量 可 以 根据 需要 选择 ; 主轴 与 伺服 驱动 模块 可 以 安装 多 个 ; 各 组 成 模块 共用 
直流 电源 母线 ， 每 个 模块 有 独立 的 数码 管 和 指示 灯 显 示 工 作 状 态 。 


7.2.3 FANUC w 系列 SVM 型 交流 数字 伺服 系统 的 连接 


图 7-4 是 FANUC a 系列 SVM 型 交流 数字 伺服 系统 的 连接 示意 图 。 下 面 介 绍 电源 模 
块 和 进 给 伺服 驱动 模块 上 各 个 连接 端子 的 信和 号。 

















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































电源 横 块 证 轴 蝶 动 模块 伺服 驱动 模块 伺服 驱动 模块 
仿 停 并 大 Cx4 mn TBI TBI1 a wl 本 
[，。ESP Pp PT 
C4v NUK2 UN N K2 N NO _K2 oN N 
K7 | CXIA Cx2A CX2B CX2A CX2B CX2A CX2B 
J00R CXIB 5 DIVo 人 4 0 +24V 
R6 R ”9 QV 0V 
K4 0V 0V 0V 
200S S2 S2 ESPU vwESP ESP ESP ESP 
PE 
二 4124V oav XiB[F [xiA TIB[FE [xiA TB 
cx 0Ovw K5 ov 本 K23 LE 
ma) ESP ESP JY1 | | 全 转 束 JVIB| 殿 Nc 单 元 JVIB|| 接 NC 单 元 
负载 才 184X 
i 84X 轴 M1942 轴 
E JXIB| SA jv NC 纪元 23 |K23 
TB JY: EE JV2B| | JV2B| | 接 NC 单元 
LIL2L3pE| EL 1B2 实 NC 让 元 |TB2 M197 第 4 纺 
VL VM M187Y 负 | YL VYM 
U YV WPE UL WL PEUM WM Ul. Wl, PEUM WM 
AC 扼 流 闭 | | K21L  [K21M K21L |K21M 
编码 器 编码 髓 
: 轴 电 动机 tn 
| 伺服 
主 接 触 器 风 南 电动 机 动机 动机 
K22M 祥 NC 单 元 K22M 接 NC 单 元 
M188Y 第 Mi98 第 4 条 
副 断 路 器 |] | 二 断路 占 . -一 
一 断路 只 | | 二 断路 内 编 辜 哈 [ 一 编码 器 [ 
何 服 伺服 
动机 动机 
K22L 接 NC 单 元 K22L 接 NC 单 元 
伺服 变压器 M185X 轴 M195Z 
RAC380V 
$ 三 相 














图 7-4 FANUC a 系列 数字 伺服 系统 的 基本 配置 和 连接 示意 图 
1. 电源 模块 
(1) 外 部 连接 
Q@ 电源 连接 端子 TB2 
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三 相交 流 200V/230V ( -15% ~ +10%) 电源 接 和 电源 连接 端子 L1/12/13/PE。 
在 采用 高 电压 驱动 的 FANUC a 系列 SVM 型 交流 数字 伺服 装置 时 ， 可 以 直接 连接 三 相交 
流 380 ~460V 的 电源 ， 而 不 需 采 用 伺服 变压器 进行 降 压 处 理 ， 但 进 线 AC 扼 流 圈 还 是 需 
要 的 。 另 外 ， 必 须根 据 不 同 的 电源 模块 规格 ， 采 用 规定 的 电缆 可 靠 接 地 。 

@) 控制 电源 输入 端子 CX1A (1、2) 

两 相交 流 200V 电源 接 人 端子 CX1A， 作 为 控制 电源 。 

@) MCC 主 接触 器 控制 输出 端子 CX3 (1、3) 

为 控制 驱动 系统 电源 输入 回路 主 接触 器 MCC 的 线圈 供电 ， 触 点 输出 ， 触 点 驱动 能 
力 AC250V/2A。 

@ 外 部 急 停 信号 输入 连接 端子 CX4 

外 部 急 停 信号 触 点 连接 到 端子 CX4。 

(2) 内 部 连接 

Q@ 直流 母线 端子 TB1 

所 有 驱动 系统 组 成 模块 都 必须 通过 规定 的 连接 母线 与 直流 母线 端子 TB1 进行 并 联 
连接 。 

@) 控制 电源 输出 端子 CX1B (1、2) 

为 下 一 个 模块 提供 两 相交 流 200V 电源 。 

@) 内 部 急 停 信号 输出 端子 CX2B (1、2、3) 
驱动 系统 内 部 急 停 信号 连接 端子 ， 与 下 一 个 模块 的 CX2A 端子 连接 。 
@ 驱动 装置 内 部 连接 总 线 输出 端子 JX1B 
驱动 装置 的 内 部 总 线 通过 端子 JX1B 连接 到 下 一 个 模块 ， 与 下 一 个 模块 的 端子 JX1A 
连接 ， 内 部 信号 的 连接 见 图 7-5。 

2. 进 给 伺服 驱动 模块 SVM 

(1) 外 部 连接 

Q( 控制 信和 号 连接 端子 JV1B/JV2B 

用 于 连接 第 一 轴 与 第 二 轴 的 PWM 控制 信号 、 电 流 检测 信号 、 控 制 单元 准备 好 信号 等 。 

JV1B/JV2B 通常 与 CNC 轴 控 制 板 M184、M187、M194 、M197 端子 连接 ,信号 见 图 7-6。 

@ 驱动 装置 检测 连接 端子 JX5 

这 个 连接 端子 供 检修 用 。 

@) 控制 信号 连接 端子 JS1B/JS2B 

当 驱 动 装置 与 FANUC 20/21/16B/18B 等 系统 配套 使 用 时 ， 由 于 接口 规定 的 标准 不 
同 〈B 型 接口 )， 了 驱动 装置 与 CNC 之 间 的 PWM 控制 信号 、 电 流 检测 信号 、 控 制 单元 准 
备 好 信号 等 都 需要 通过 JS1B/JS2B 连接 。FANUC 0 系统 不 使 用 这 两 个 接口 。 

@ 编码 器 反馈 连接 端子 JF1/JF2 

当 驱 动 装置 与 FANUC 20/21/16B/18B 等 系统 配套 使 用 时 ， 这 两 个 接口 用 于 连接 电 
动机 内 置 编码 器 。FANUC 0 系统 不 使 用 这 两 个 接口 。 

@ 伺服 电动 机 电源 连接 端子 TB2 
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bt 源 模 块 ”JX1B | 1 JX1A 向 服 模块 

(5) A AS (5) 
0V 

(0 

0) | MCCOFF IAA 而 

a 

(9) 2 AS (9) 

(10) ov. 

wi a 

(2) [0Y a 

(3) A AS 十 
0V 

LU 14) 
ALM4 

(15) i 

(0 PY 站 

人 AS (17) 
0V 

(18) wi 

(19) LCALM i 

(20) SS EF = 4 i 

图 7-5 ”驱动 系统 控制 信号 总 线 连接 
奋 过 端子 TB2 - UAV/W/PE 供给 伺服 电动 机 电源 ， 第 一 、 第 二 、 第 三 轴 用 工 、M、 

















N 区 分 。 
(2) 内 部 连接 
Q 内 部 急 停 信号 输入 端子 CX2A (1、2 、3) 
与 上 一 个 模块 的 CX2B 内 部 急 停 信号 连接 端子 相连 
@) 内 部 急 停 信号 输出 端子 CX2B 有 2、3) 
了 驱动 系统 内 部 急 停 信号 连接 端子 ， 与 下 一 个 模块 的 CX2A 端子 连接 。 
@) 驱动 装置 内 部 连接 总 线 输入 端子 JXIA 
驱动 装置 的 内 部 总 线 通过 端子 JX1A 与 上 一 个 模块 的 JX1B 相连 。 内 部 信号 的 连接 
参见 图 7-5。 
@ 驱动 装置 内 部 连接 总 线 输出 端子 JX1B 
驱动 装置 的 内 部 总 线 通过 端子 JX1B 与 下 一 个 模块 的 端子 JX1A 连接 。 内 部 信号 的 
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CNC:M184M187M194/M197 三 伺服 模块 : JV1B/JV2B 
(1) PWMA AS @) 
(0) ICOMA 四 
(3) PWMB AS 本 
(4) | COMB (6) 
(5) -PWMC AS 0D 
(6) LCOMC (8) 
Cay AS (13) 
05 上 OP 44 
(16) “PWME AS (15) 
(ID LEOME (0 
(18) EWME (17 
(19) LCOMF (18) 
ES AS 0O) 
(0) LGDS | i 

a | (11) 
dns (2) 
(DacoN IAA a 
(13) 1 oND ! | em, 
OPRDY 本 | (20) 
































图 7-6 伺服 驱动 模块 CNC 控制 信号 连接 图 





连接 参见 图 7-5。 

@ 直流 母线 端子 TB1 

驱动 模块 通过 直流 母线 端子 TB1 ， 用 规定 的 连接 母线 与 上 一 个 模块 的 直流 母线 端子 
进行 并 联 连 接 。 


7.2.4 FANUC w 系列 SVM 型 交流 数字 伺服 系统 的 检修 


FANUC a 系列 SVM 型 交流 数字 伺服 系统 的 电源 模块 有 测试 端子 ， 以 供 故 障 检修 时 检 
测 用 。FANUC a 系列 伺服 系统 还 有 故障 自 诊断 功能 ， 通 过 电源 模块 的 两 个 指示 灯 、 两 个 7 
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段 数 码 管 和 伺服 驱动 模块 上 的 一 个 7 段 数 码 管 指示 伺服 系统 的 工作 状态 和 故障 状态 。 在 检 





修 时 要 注意 观察 这 些 状态 指示 ， 以 便 确诊 故障 。 下 面 介 





1. 电源 模块 电压 与 电流 的 检查 
在 FANUC a 系列 驱动 装置 的 电源 模块 (PSM) 前 面 面 板 上 设 有 IR、IS、+24V、 
+5V 和 0 五 个 检修 测试 用 的 测量 端 (参见 图 7-3)， 测量 端 的 含义 见 表 7-1。 





表 7-1 电源 模块 测试 端子 含义 


绍 这 些 功 能 的 使 月 








月 和 显示 含义 。 












































序 号 测 量 端 含 义 备 注 
. IR L1 (R) 相 电 流 1V/50A 
2 IS Ll1 (S) 相 电 流 1V/50A 
3 +24V +24V 电源 电压 +24V+5% 
4 +SV +5V 电源 电压 +5V+5% 
5 0 测量 公共 端 

















2. 电源 模块 的 状态 显示 信息 〈 见 表 7-2) 
表 7-2 FANUC a 系列 交流 数字 伺服 系统 电源 模块 状态 显示 表 


















































































































































































































































状态 显示 会 义 原 因 
所 有 显示 都 不 亮 控制 电源 未 接 人 
指示 灯 二 i 
状态 PIL 亮 经 制 电源 已 接 人 
PIL、ALM 同时 亮 电源 模块 报警 电源 模块 存在 故障 ， 见 数码 管 显示 
一 电源 模块 未 准备 好 (MCC OFF) 急 停 信号 接 通 
00 电源 模块 准备 好 (MCC ON) 正常 工作 状态 
@ IGBT 或 IPM 故障 
01 主 回路 IPM 检测 错误 
ee @ 输入 电抗 器 不 匹配 
GD 风机 故障 
02 风机 不 转 
@) 风机 连接 错误 
GD 风机 故障 
03 电源 模块 过 热 @) 模块 污染 引起 散热 不 良 
数码 @ 长 时 间 过 载 
管 显 示 Qa 输入 电压 过 低 
状态 04 直流 母线 电压 过 低 @ 输入 电压 存在 短 时 下 降 
@) 主 回路 缺 相 或 断路 器 断 开 
9 电源 模块 容量 不 足 
主 回 流 母 线 电 容 不 能 在 规 
05 | @ 直流 线 存在 短路 现象 
@ 充电 限 流 电阻 问题 
06 输入 电源 不 正常 电源 缺 相 
Q 再 生 制 动 能 量 太 大 
@) 输入 电源 阻抗 过 高 
07 帝 母 线 过 电压 或 过 电流 
人 加 再 生 制 动 电路 故障 
由 IGBT 或 IPM 故障 
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3. 伺服 驱动 模块 的 状态 显示 信息 ( 见 表 7-3) 
表 7-3 FANUC w 系列 交流 数字 伺服 系统 伺服 驱动 模块 状态 显示 表 











































































































































































































数码 管 显示 含 义 说 明 
一 驱动 模块 未 准备 好 
0 驱动 模块 准备 好 
1 风机 报警 
2 驱动 模块 +5V 欠 电 压 报 警 
5 直流 母线 欠 电压 报警 
8 工 轴 电 动机 过 电流 单 轴 或 双 、 三 轴 模 块 的 第 一 轴 
9 M 轴 电 动机 过 电流 双 、 三 轴 模 块 的 第 二 轴 
A N 轴 电 动机 过 电流 三 轴 模 块 的 第 三 轴 
B LAM 电动 机 同时 过 电流 
C MAN 电动 机 同时 过 电流 
D LAM 电动 机 同时 过 电流 
E LAMAN 电动 机 同时 过 电流 
8. 工 轴 的 IPM 模块 过 热 、 过 电流 、 控 制 电 压低 单 轴 或 双 、 三 轴 模 块 的 第 一 轴 
9. M 轴 的 IPM 模块 过 热 、 过 电流 、 控 制 电压 低 双 、 三 轴 模 块 的 第 二 轴 
A. N 轴 的 IPM 模块 过 热 、 过 电流 、 控 制 电压 低 三 轴 模 块 的 第 三 轴 
B. LAM 轴 的 IPM 模块 过 热 、 过 电流 、 控 制 电压 低 
M/AN 轴 的 IPM 模块 过 热 、 过 电流 、 控 制 电压 低 
D. LAN 轴 的 PM 模块 过 热 、 过 电流 、 控 制 电压 低 
E. LAMAN 轴 的 IPM 模块 过 热 、 过 电流 、 控 制 电压 低 
































7.3 FANUC 0C 系统 数字 伺服 的 初始 化 与 调整 





FANUC 0C 系统 配置 系列 数字 伺服 系统 ， 数 控 伺 服 的 调整 通过 NC 系统 进行 ， 可 
分 为 初始 化 和 动态 调整 两 个 部 分 。 下 面 分 别 对 两 个 部 分 加 以 介绍 。 


7.3.1 FANUC 0C 系统 数字 伺服 的 初始 化 


在 数控 系统 机 床 数据 丢失 、 更 换 存 储 吉 模块 等 情况 下 ， 伺 服 数据 发 生 了 变化 。 为 了 
使 伺服 系统 恢复 工作 ， 必 须 对 数字 伺服 系统 进行 初始 化 处 理 。 

在 初始 化 数字 伺服 之 前 ， 应 首先 确认 以 下 伺服 电动 机 基本 参数 。 

QD 数控 系统 的 型 号 。 

@) 伺服 电动 机 的 型 号 、 规 格 以 及 代码 。 

@) 伺服 电动 机 内 置 的 脉冲 编码 器 的 型 号 、 规 格 。 
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@ 伺服 系统 是 否 使 用 外 部 位 置 检测 元 件 ， 如 果 使 用 ， 需 要 确认 其 规格 型 号 。 

@ 伺服 电动 机 每 转 对 应 的 工作 台 移 动 距 离 。 

@ 机 床 的 检测 单位 。 

@ 数控 系统 的 指令 单位 。 

初始 化 的 步骤 如 下 : 

@ 数控 系统 处 于 “ 急 停 ”状态 。 

@) 设 定 系统 的 参数 写 人 为 “人 允许 ”状态 (PWM =1)。 

@) 按 系 统 操作 面板 上 的 【DGNOS/PARAM】 键 ， 在 系统 显示 屏幕 上 出 现 “DGNOS” 
页 面 ， 如 图 7-7 所 示 。 按 【SV -PRM】 下 面 的 软 键 (对 于 FANUC 0C 系统 ， 如 果 没 有 
SV - PRM 菜 单 ， 将 机 床 数据 PRM 389. 0 设 定 为 0， 然 后 关机 重 开 ， 就 会 出 现 这 个 菜单 ) ， 
进入 如 图 7-8 所 示 的 伺服 设 定 画面 。 












































参数 01001 N1001 
( 设 定 1) 
TVON =0 
ISO =1 (0:EIA 1ISO) 
INCH =0 (0MM 1:INCH) 
LO =0 
顺序 =0 


CLOCK 06/09/17 








10:14:30 
希 号 TYON= S 0T 
10:14:30 MDI 
[ 参数 ] [ 诊断 ] [ ] [ SV-PRM] [ ] 

































































图 7-7 FANUC 0C 系统 诊断 初始 画面 
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SERVO SETTING O1001 N1001 
X AXIS Z AXIS 
INITIAL SET BITS 00000010 00000010 
MOTOR [ID NO. 16 18 
AMR 00000000 00000000 
CMR 1 2 
FEED GEAR N 1 妆 
(N/M) M 100 250 
DIRECTION SET 111 -111 
VELOCITY PULSE NO. 8192 8192 
POSITION PULSE NO. 12500 12500 
REF.COUNTER 10000 12000 
数值 
09: 23: 54 MDI 
[SYV.SET] [SY.TUN] [ ] [ 
图 7-8 FANUC 0C 系统 伺服 设 定 页 面 
@ 根据 系统 的 要 求 设 定 伺服 系统 的 指令 单位 (INITIAL SET BITS 的 位 0) ， 设 定 初 


始 化 参数 (INITIAL SET BITS 的 位 1) 为 初始 化 方式 。 

R 据 所 使 用 的 伺服 电动 机 ， 输 入 伺服 电动 机 的 代码 参数 “MOTOR ID NO. ”。 

R 据 伺服 电动 机 的 编码 器 输出 脉冲 数 ， 设 定编 码 器 参数 AMR。 通 常情 况 下 ， 使 
脉冲 编码 器 时 ，AMR 设 定 为 00000000。 


(5) 村 
CO 村 
用 品行 口 
CO 村 











R 据 机 床 的 机 





@@ 


或 传 动 系统 设计 ， 设 定 指令 脉冲 倍 乘 比 CMR。 





恨 据 机 床 的 机 机 








成 传动 系统 设计 与 使 用 的 编码 器 脉冲 数 ， 设 定 伺服 系统 的 电子 齿 





轮 比 参数 “FEED CEAR” 的 N/M 值 。 
@ 设 定 电动 机 旋转 方向 参数 “DIRECTION SET”， 正 向 为 “111”， 反 向 为 
“ -111”。 
@ 设 定 伺服 系统 的 速度 反馈 脉冲 数 “VELOCITY PULSE NO. ”。 
@ 设 定 伺服 系统 位 置 反馈 脉冲 数 “POSITION PULSE NO. ”。 速 度 和 位 置 反馈 脉冲 
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的 设 定 见 表 7-4。 


表 7-4 速度 和 位 置 反馈 脉冲 设 定 表 
































半 闭 环 全 闭环 
指令 单位 INITIAL SET BITS 的 位 0 1 0、1 1 0、1 
初始 化 位 INITIAL SET BITS 的 位 1 0 1 0 1 
速度 反馈 脉冲 数 VELOCITY PULSE NO. 8192 819 8192 819 
位 置 反馈 脉冲 数 POSITION PULSE NO. 12500 1250 NP NP/10 
( NP: 伺服 电动 机 转 一 转 时 ,分离 型 位 置 编码 器 的 位 置 脉 冲 数 ,) 


@ 根据 编码 器 脉冲 数 、 丝 杠 螺 距 、 减 速 比 等 参数 ， 设 定 伺服 系统 的 参考 计数 器 容 


hn 





3 关机 重 开 ， 





量 “REF. COUNTER”。 


数字 伺服 系统 初始 化 完毕 ， 参 数 生效 。 








初始 化 画面 的 参数 与 机 床 参 数 对 应 关系 见 表 7-5。 当 然 也 可 以 通过 设 定 需要 的 机 床 
人 参数， 实现 对 数字 伺服 的 初始 化 工作 。 
表 7-5 FANUC 0C 系统 伺服 设 定 参数 与 机 床 数 据 对 应 表 












































伺服 设 定 页 面 内 容 FS0 数据 号 意 义 
INITIAL SET BITS 8n00 数字 伺服 初始 化 设 定位 数据 
MOTOR ID NO. 8n20 伺服 电动 机 代码 
AMR 8n01 编码 器 脉冲 数 设 定 代码 (标准 设 定 为 00000000) 
CMR 100 ~ 103 间 令 倍率 
FEED GEAR N 8n84 柔性 齿轮 分 子 
(N/M) M 8n85 柔性 齿轮 分 母 
DIRECTION SET 8n22 伺服 电动 机 旋转 方向 (111 为 正 转 ，- 111 为 反 转 ) 
VELOCITY PULSE NO. 8n23 速度 反馈 脉冲 数 
POSITION PULSE NO. 8n24 位 置 反 馈 脉 冲 数 
REF. COUNTER 570 ~573 参考 计数 器 容量 


注 : 表 中 为 数字 
推 。 








1、2、3、…， 代表 轴 号 ,为 1 是 第 一 轴 X 轴 , 为 2 是 Z 轴 (0T 系统) 等 等 ,依次 类 





7.3.2 数字 伺服 系统 的 调整 


在 显示 如 图 7- 





8 所 示 的 页 面 时 , 按 【SV. TUN】 下 面 的 软 键 ， 进 入 如 图 7-9 所 示 的 











数字 伺服 系统 调整 页 面 。 在 这 个 页 面 可 以 检查 位 置 误差 、 实 际 电流 、 实 际 速度 和 报警 情 


况 。 页 面 中 显示 项 








目的 含义 与 机 床 数据 的 对 应 关系 见 表 7-6。 








当 数 字 伺服 参数 设 定 不 合适 时 ， 伺 服 系统 的 动态 性 能 将 变 差 ， 严 重 时 会 使 系统 产生 
， 就 需要 对 系统 参数 进行 调整 和 优化 。 下 面 对 几 种 典型 故障 的 参数 调 


振荡 和 超 调 。 这 时 
整 方法 加 以 介绍 。 
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SERVO MOTOR TUNING 


01001 N1001 




























































































X AXIS 
(PARAMETER) (MONITORING) 
FUNC.BITS 00000000 ALARMI 00000000 
LOOP GAIN 3000 ALARM2 00000000 
TUNING ST. 0 ALARM3 10000100 
SET PERIOD 0 ALARM4 00000000 
INT.GAITN 99 LOOP GAIN 0 
PROPGAIN 一 889 POS.ERROR 0 
FILTER 0 CURRECT(%) 4 
VELOC.GAIN 100 SPEED(RPM) 0 
数值 
09:23:54 MDI 
[ SVSET ] [ SYTUN ] [ ] [ ] [ 
图 7-9 FANUC 0C 系统 伺服 调整 页 面 
表 7-6 FANUC 0C 系统 伺服 调整 参数 与 机 床 数据 对 应 表 
伺服 调整 页 面 内 容 FS0 数据 号 意 义 
FUNC. BITS 8n03 功能 设 定 参 数 
LOOP GAIN 517 位 置 环 增益 
TUNING ST 8n09 位 1 调节 开始 位 
SET PERIOD 8n79 设 定 周期 
INTEGRAL GAIN 8n43 积分 增益 
PROPORTIONAL GAIN 8n44 比例 增益 
FILTER 8n67 滤波 器 
VELOCITY GAIN 8n21 速度 增益 
ALARMI DGN720 ~723 伺服 报警 
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( 续 ) 
伺服 调整 页 面 内 容 FS0 数据 号 意 义 
ALARM2 DGN730 ~733 
ALARM3 DGN760 ~763 
ALARM4 DGN770 ~773 
LOOP GAIN 不 增益 显示 数值 
POSITION DEVIATION DGN800 ~ 803 位 置 跟随 误差 
ACTUAL CURRECT VALUE 值 (百分比 ) 
ACTUAL VELOCITY 值 


注 : 表 中 为 数字 1、2、 
(1) 









































3 、… 代 表 轴 号 ， 为 1 是 第 一 轴 X 轴 ,为 2 是 Z 轴 (0T 系统 ) 等 等 ,依次 类 推 。 
和 运动 停止 时 产生 振荡 


伺服 系统 停止 时 ， 产 生 的 振荡 有 高 频 振荡 和 低频 振荡 两 种 ， 对 于 这 两 种 振荡 调整 的 


参数 不 尽 相 同 。 表 7-7 是 FANUC 0C 系统 发 4 








E 这 两 种 振荡 时 需要 调整 的 参数 表 。 















































表 7-7 数字 伺服 参数 调整 表 一 

现象 处 理 方 法 调整 的 参数 
降低 速度 环比 例 增益 (PROPORTIONAL GAIN) 8n44 

高 频 降低 负载 惯量 比 8n21 

振荡 使 用 250us 加 速 功能 8n66 
使 用 N 脉冲 抑制 功能 (FUNC. BITS 位 4NPSP) 8n03. 4 
提高 负载 惯量 比 Bn21 

低频 Be i 

a 提高 速度 环比 例 增益 (PROPORTIONAL GAIN) 8n44 
降低 速度 环 积分 增益 (INTEGRAL GAIN) 8n43 





(2) 移动 时 发 生 振荡 
伺服 系统 移动 时 ,产生 的 振荡 也 有 高 频 振 荡 和 低频 振荡 两 种 ， 对 于 这 两 种 振荡 调整 














的 参数 不 尽 相 同 。 表 7-8 是 FANUC 0C 系统 发 生 这 两 种 振荡 时 需要 调整 的 参数 表 。 
































表 7-8 数字 伺服 参数 调整 表 二 
现象 处 理 方法 调整 的 参数 
由 降低 速度 环比 例 增益 ( PROPORTIONAL GAIN) 8n44 
we 降低 负载 惯量 比 8n21 
使 用 250us 加 速 功能 8n66 
提高 负载 惯量 比 8n21 
低频 提高 速度 环比 例 增益 (PROPORTIONAL GAIN) 8n44 
展 蘑 降低 速度 环 积分 增益 (INTEGRAL GAIN) 8n43 











调整 TCMD 波形 




















使 用 伺服 检查 板 进行 检查 
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(3) 超 调 
当 伺服 系统 移动 产生 超 调 时 ， 参 数 调整 方法 见 表 7-9。 
表 7-9 数字 伺服 参数 调整 表 三 










































































现象 处 理 方法 调整 的 参数 
使 PI 控制 生效 (FUNC. BITS 位 3PIEN) 8n03.3 
提高 负载 惯量 比 8n21 
超 调 使 用 超 调 抑制 功能 8n03. 6/8n45/8n77 
提高 速度 环 不 完全 积分 增益 8n45 
调整 TCMD 波形 使 用 伺服 检查 板 进行 检查 
(4) 圆 孤 插 补 象限 过 渡 过 冲 
对 于 伺服 系统 圆 弧 插 补 过 渡 过 冲 现 象 ， 可 以 通过 调节 机 床 参数 来 消除 。 调 整 方 法 见 


表 7-10。 
表 7-10 数字 伺服 参数 调整 表 四 






































现象 处 理 方法 调整 的 参数 
使 PI 控制 生效 (FUNC. BITS 位 3PIEN) 8n03.3 
辐 弧 插 | 调整 反 向 间隙 值 535 ~ 538 
补 象限 过 a 二 
渡 过 冲 使 反 向 加 速 功能 生效 (FUNC. BITS 位 SBLEN) 8n03.5 
调整 VCMD 波形 使 用 伺服 检查 板 进 行 检查 











7.4 FANUC 0C 系统 伺服 报警 的 检修 


7.4.1 FANUC 0C 系统 伺服 报警 信息 

FANUC 0C 系统 对 伺服 系统 进行 监控 ， 并 出 现 伺 服 故 障 时 显示 报警 号 和 报警 信息 。 
表 7-11 是 FANUC 0C 系统 伺服 报警 一 览 表 ， 介 绍 了 FANUC 0C 系统 伺服 报警 的 报警 号 、 
报警 信息 和 报警 内 容 。 








表 7-11 FANUC 0C 系统 伺服 报警 一 览 表 








报警 号 与 报警 信息 报警 内 容 说 明 
400 402 406 SERVO ALARM: nth axis | 伺服 驱动 模块 或 伺服 电动 机 过 载 ; 检查 诊断 数据 720 (第 
overload 伺服 报警 :第 n 轴 过 载 一 轴 ) ~727 (第 八 轴 ) ， 相 应 轴 的 第 八 位 OVL 置 1 











401 403 406 491 SERVO ALARM: nth axis 
数控 系统 向 伺服 单元 发 出 位 置 环 准备 完毕 信号 ， 但 伺服 音 
VRDY off 全 警 : 第 n 轴 VRDY 信号 es i 可 
条 VRDY 信号 断 | 元 没有 发 回 伺服 系统 准备 好 信号 
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( 续 ) 

报警 号 与 报警 信息 报警 内 容 说 明 
NC 指令 位 置 与 机 床 实际 位 置 的 误差 大 于 参数 的 设 定 值 
4n0: 停止 时 的 位 置 跟随 误差 过 大 
4nl : 移动 时 的 位 置 误差 过 大 
可 参考 诊断 号 800 ~803: 第 1~4 轴 的 实际 位 置 偏差 值 
相关 的 机 床 参数 
504 ~507: 第 1~4 轴 运 动 时 的 允许 位 置 偏 差 
593 ~596: 第 1 ~4 轴 停 止 时 的 允许 位 置 偏 差 

4n0 4nl SERVO ALARM.: nth axis excess 517: 所 有 轴 公 用 的 位 置 环 增益 系数 
error 伺服 报警 : 第 n 轴 超 差错 误 512 ~515: 第 1 ~4 轴 的 位 置 环 增益 系数 
518 ~521: 第 1 ~4 轴 的 快速 进 给 速度 
004 ~007: 第 1 ~4 轴 的 反馈 倍率 DMR 
100 ~103: 第 1~4 轴 的 指令 倍率 CMR 
522 ~525: 第 1 ~4 轴 的 快速 加 减速 时 间 常 数 
601 ~604: 第 1 ~4 轴 的 手动 加 减速 时 间 常 数 
529 (635) : 第 1~4 轴 的 切削 加 减速 时 间 常 数 (529 为 指 












































































































































数 型 ，635 为 直线 型 / 插 补 型 ) 
0VL “| “ 何 服 台 动 模块 中 出 现 过 负载 报 和 区 
OVC 司 服 驱动 模块 中 出 现 过 电流 报警 
4n4 SERVO ALARM;: nth axis HVAL 司 服 驱 动 模块 中 出 现 过 电压 报警 
detection related error 第 n 轴 检 ee WTA a 
测 错误 LV 司 服 驱动 模块 中 出 现 从 电压 报警 
DCAL 同 服 驱 动 模块 中 出 现 再 生 放电 报警 
HCAL 司 服 驱 动 模块 中 出 现 不 正常 的 电流 
4n6 SERVO ALARM. nth axis disconnec- 编码 器 出 现 断 线 报警 














tion 伺服 报警 : 第 n 轴 断 开 
在 出 现 伺 服 报警 时 ， 除 了 要 检查 系统 伺服 报警 信息 ， 观 察 伺 服 驱 动 系统 数码 管 的 显 
示人 代码 外 ， 还 要 注意 检查 诊断 数据 。 下 面 介绍 一 些 常用 的 诊断 数据 。 
1. 诊断 数据 720 ~723 























DGN720 ~723 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 





代号 OVL LV OVC HCAL HVAL DCAL FBAL OFAL 
注 : 720 是 第 一 轴 的 诊断 数据 ，721 是 第 二 轴 的 ，722 是 第 三 轴 的 ，723 是 第 四 轴 的 。 
对 应 位 信号 为 “1” 时 ， 所 代表 的 意义 如 下 : 
OVL: 出 现 过 载 故障 。 

LV: 出 现 电 压 不 足 故 障 。 

OVC: 出 现 过 电流 故障 。 

HCAL: 出 现 电 流 异 常 故障 。 

HVAL: 出 现 过 电压 故障 。 

DCAL: 放电 单元 故障 。 

FBAL: 出 现 编码 器 断 线 故障 。 

OFAL: 出 现 数据 溢出 故障 。 
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2. 诊断 数据 730 ~733 





DGN730 ~733 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 





代号 ALDF EXPC 
注 : 730 是 第 一 轴 的 诊断 数据 ，731 是 第 二 轴 的 ，732 是 第 三 轴 的 ，733 是 第 四 轴 的 。 


对 应 位 所 代表 的 意义 如 下 : 

ALDF: 为 “1” 表 示 数 字 伺 服 软件 发 生 故 障 ; 为 “0” 表示 数字 伺服 硬件 发 生 故 障 。 

EXPC: 为 “1” 表 示 分 离 式 脉冲 编码 器 发 生 故 障 ; 为 “0” 表 示 内 置式 脉冲 编码 器 
发 生 故 障 。 

3. 诊断 数据 800 ~ 803 

诊断 数据 800 ~ 803 显示 的 数据 是 第 一 轴 到 第 四 轴 的 位 置 偏差 ， 轴 移动 时 表示 跟随 
误差 ， 停 止 时 表示 位 置 偏差 〈 均 为 十 进 制 数 表示 ) 。 

在 出 现 4n0 和 4nl 报警 时 ， 注 意 观察 800 ~ 803 中 的 相应 数据 。 









































7.4.2 FANUC 0C 系统 400 (402、406) 号 报警 的 检修 


FANUC 0C 系统 400 (402、406) 号 是 伺服 过 载 报警 ， 主 要 原因 可 能 是 伺服 电动 机 、 
伺服 驱动 或 者 负载 出 现 问题 。 出 现 这 个 报警 时 ， 驱 动 模块 上 通常 都 会 有 数码 显示 的 故障 
信息 ， 所 以 要 注意 检查 伺服 驱动 模块 或 者 电源 模块 上 的 报警 信息 。 图 7-10 是 400 号 报 
警 的 检修 框图 。 





























怠 动 模块 的 数 但 
管 亚 示 56" 吧 ? 





张 动 模块 的 数 铝 
管 显 未 *-" 吗 ? 














检查 伺服 驱动 的 输入 电源 


驱动 模块 热 否 ? 伺服 驱动 模块 故 陆 

















在 铀 运动 时 测量 端子 
IR、1S 的 电流 值 检查 输入 出 源 


有 检查 环境 温度 
8 领 定 值 了 中? 降低 切 训 条 件 





[工人 负载 大大 
有 动机 有 问题 




















图 7-10 ” FANUC 0C 系统 400 号 报警 的 检修 框图 
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7.4.3 FANUC 0C 系统 401 (403、406) 号 报警 的 检修 


FANUC 0C 系统 401 (403、406) 号 报警 是 数控 系统 向 伺服 驱动 发 出 位 置 环 准 备 好 
信号 ， 但 伺服 驱动 没有 返回 伺服 系统 准备 完毕 信号 。 图 7-11 是 401 (403、406) 号 报 
警 的 检修 框图 ， 供 检修 时 参考 。 















系统 是 否 偿 有 兵 他 报警 ? 








驱动 模块 的 数码 入 在 人 人 
管 显示 "四 ? 检查 伺服 驱动 的 输入 电源 











何 服 蝶 动 模块 故障 









































@ 僻 服 了 驱动 与 十 CI 
板 之 问 的 电缆 出 

@ 伺 服 驱 动 模块 故障 

人 @ 主 CPU 板 故障 





























[HH 
| 


图 7-11 FANUC 0C 系统 401 号 报警 的 检修 相 





7.4.4 FANUC 0C 系统 4n0 和 4nl 号 报警 的 检修 


NC 指令 位 置 与 机 床 实际 位 置 的 误差 大 于 参数 的 设 定 值 时 ， 出 现 4n0 和 4nl 号 报警 。 

4n0: 停止 时 的 位 置 误差 过 大 ; 

4nl : 移动 时 的 跟随 误差 过 大 。 

出 现 这 两 个 报警 时 ， 可 根据 图 7-12 的 框图 进行 检修 。 检 修 时 参考 诊断 号 800 ~ 803 ， 
仿 查 第 1 ~4 轴 的 实际 位 置 偏差 值 。 











St 
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负 控 板 故障 














电动 机 的 抱 闸 
工作 下 溃 吗 ? 



























































令 电 费 或 何 服 电动 
岂 电 源 线 止 确 否 ? 















位 置 增益 、 位 置 偏差 
各 进 给 限定 值 等 参数 
设 定 值 是 否 正确 ? 


更 换 或 修复 电线 













































何 二 
AC 200V 正常 否 





何 服 变压器 输入 
旺 压 开间 人行 ? 





















































伺服 变压器 内 部 和 N 
外 部 接线 是 否 正常 ? 


下 调整 伺服 参数 更 正 接线 


上 及 饥 
缆 是 下 i 或 访 错 
































































史 换 或 维修 
















伺服 断 并 信号 
SVFX SVF4 
是 否 止 常 ? 






检查 PMC 梯 形 图 


时 





伺服 驱动 异 块 、 轴 控制 
板 或 何 服 电动 机 故障 








图 7-12 FANUC 0C 系统 4n0 和 4nl 报警 检修 杠 


El 
双 
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7.4.5 FANUC 0C 系统 4n6 号 报警 的 检修 


FANUC 0C 系统 4n6 号 报警 是 第 n 轴 位 置 检测 系统 出 现 错误 或 者 编码 器 断 线 报警 ， 
图 7-13 是 4n6 号 报警 的 检修 框图 。 

























多 杆 的 实际 反而 间 附 
是 否 于 系统 参 
35~538 的 设 定 2 









































纲 码 品 电 缆 古 
个 断 线 或 接 错 ? 




















bE 缆 的 屏 项 
良好 ? 








策 码 咀 H 
线 接地 是 否 

















修复 编 但 器 电缆 诫 蔽 线 











币 控 制 板 或 编码 器 故障 








图 7-13 FANUC 0C 系统 4n6 号 报警 检修 框图 


7.5 FANUC awi 系列 交流 数字 伺服 系统 





FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 是 发 那 科 公司 继 FANUC a 系列 交流 数字 伺服 系统 
之 后 ， 又 开发 出 的 高 性 能 伺服 驱动 装置 。 

FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 也 是 采用 模块 化 结构 ， 驱 动 装置 由 电源 模块 
(Power Supply Module，PSM ) 、 主 轴 放 大 需 (驱动 ) 模块 (SPindle amplifier Module， 
SPM) 和 伺服 进 给 放大 需 (驱动 ) 模块 (SerVo amplifier Module，SVM) 组 成 ， 采 用 
FANUC ai 系列 主轴 电动 机 和 伺服 驱动 电动 机 。FANUC ai 系列 伺服 驱动 装置 、 主 轴 和 何 
服 电 动机 见 图 7-14。 
电源 变 压 絮 和 滤波 电抗 器 等 作为 驱动 系统 的 附件 ， 可 供用 户 选 择 。 


7.5.1 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 的 组 成 与 结构 


FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 与 FANUC a 系列 交流 数字 伺服 系统 相同 ， 也 是 采 
用 模块 化 结构 。 主 轴 了 驱动 与 伺服 驱动 共用 电源 模块 ， 模 块 与 模块 之 间 采 用 总 线 连 接 。 图 
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图 7-14 FANUC ai 系列 伺服 驱动 系统 与 伺服 电动 机 





7-15 是 由 一 个 电源 模块 、 一 个 主轴 驱动 模块 和 一 个 双 轴 进 给 驱动 模块 组 成 的 驱动 系统 
示意 图 。 当 系统 需要 增加 驱动 模块 时 ， 可 以 依次 从 左 向 右 并 联 扩展 ， 同 时 相应 地 扩大 电 
源 模块 的 容量 。 

在 FANUC ai 系列 驱动 装置 中 ， 模 块 按 照 规 定 的 次 序 排列 安装 ， 从 左 向 右 依次 为 电 
源 模块 (PSM) 、 主 轴 驱 动 模 块 (SPM) 和 伺服 驱动 模块 (SVM) 。 其 中 ， 电 源 模 块 通常 
国定 为 一 个 ， 容 量 可 以 根据 需要 选择 ; 主轴 与 伺服 驱动 模块 可 以 安装 多 个 ; 各 组 成 模块 
共用 直流 电源 母线 ， 每 个 模块 有 独立 的 数码 管 和 指示 灯 显 示 工 作 状 态 。 

(1) 电源 模块 PSM 

电源 模块 的 作用 是 为 驱动 器 (主轴 和 伺服 驱动 ) 的 道 变 主 回 路 和 控制 回路 提供 稳 
定 的 直流 母线 电压 与 各 种 控制 电压 。 

电源 模块 主要 包括 整流 主 回 路 、 稳 压 控 制 电路 和 监控 电路 。 

为 了 保证 在 电动 机 减速 或 制 动 等 原因 引起 直流 母线 电压 升 高 的 场合 下 ， 直 流 母 线 电 
压 仍 保持 稳定 ， 电 源 模块 具有 放电 控制 回路 。 
直流 母线 的 放电 一 般 可 采用 两 种 方式 : 电阻 放电 与 回馈 放电 。 电 阻 放电 控制 简单 但 
能 量 损耗 较 大 ; 回馈 放电 控制 比较 复杂 ， 但 可 以 把 能 量 反馈 回电 网 ， 节 约 能 源 。 

小 功率 的 FANUC ai 系列 伺服 电源 模块 一 般 采 用 电阻 放电 方式 ， 大 功率 的 电源 一 般 
采用 回馈 放电 。 

电源 模块 根据 输入 电压 的 等 级 分 为 标准 200V 和 高 压 (HV) 400V 两 种 电压 等 级 。 
HV (400V) 等 级 的 电源 模块 可 以 直接 连接 AC380V 的 交流 电源 ， 而 标准 (200V) 等 级 
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B889 
图 7-15 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 
的 电源 模块 必须 经 过 伺服 变压器 连接 AC380V 的 交流 电源 。 但 是 标准 级 电源 模块 可 以 
提高 系统 可 靠 性 ， 并 且 更 安全 ， 成 本 更 低 ， 所 以 很 多 数控 机 床 都 使 用 标准 级 的 电源 
模块 。 





FANUC ai 系列 伺 朋 








电源 模块 型 号 代表 含义 如 下 : 
































































































































PSM R - 26 HV i 
电源 模块 符号 。 一 一 一 一 一 系列 号 
放电 形式 电压 等 级 
R: 电阻 放电 无 : 输入 电压 AC 200V 级 
额定 功率 HY， 输入 电压 AC 400V 级 




















无 : 回馈 放电 
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(2) 伺服 驱动 模块 SVM 

伺服 驱动 模块 (伺服 放大 器 ) 控制 伺服 电动 机 的 转速 和 转 抢 。 伺 服 驱 动 模块 主要 
包括 逆 变 主 回路 与 控制 回路 、 电 枢 电 压 / 电 流 的 闭环 调节 与 控制 电路 、 速 度 闭 环 调节 与 
控制 电路 、 坐 标 转换 和 矢量 控制 电路 等 模块 。 

为 了 匹配 不 同 输入 电压 等 级 的 电源 模块 ,伺服 驱动 模块 也 分 为 标准 200V 和 高 压 
(HV) 400V 两 个 等 级 。 

按照 控制 轴 数 分 ， 伺 服 驱 动 模块 有 单 轴 控 制 、 双 轴 控 制 和 三 轴 控 制 三 种 类 别 。 

FANUC ai 系列 伺服 驱动 模块 型 号 代表 含义 如 下 : 






























































































































































SVM 3 - 444 HV ji 

伺服 驱动 模块 符号 一 一 系列 号 
控制 轴 数 电压 等 级 
1: 单 轴 无 :输入 电压 AC 200V 级 
m 0 Y HV: 输 入 电压 AC 400V 级 
































(3) 主轴 驱动 模块 SPM 
主轴 驱动 模块 (主轴 放大 器 ) 用 于 主轴 控制 ， 主 要 包括 逆 变 主 回路 与 控 
电 枢 电压 /电流 的 闭环 调节 与 控制 电路 、 速 度 闭环 调 广 与 控制 电路 等 。 


为 了 匹配 不 同 输入 电压 等 级 的 电源 模块 ， 主 轴 驱 动 模块 也 分 为 标准 200V 和 高 压 
(HV) 400V 两 个 等 级 。 


FANUC ai 系列 伺服 主轴 模块 型 号 代表 含义 如 下 : 
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SPM  C - 1 HV i 

主轴 驱动 模块 符号 一 一 一 一 一 系列 号 

电动 机 类 型 电压 等 级 

无 :FANUC ai 系列 主轴 电动 机 无 :输入 电压 AC 200V 级 
C:FANUC aiC 系列 主轴 电动 机 ”30 分 钟 额定 功率 (kW) HV: 输 入 电压 AC 400V 级 
































(电抗 器 、 电 动机 ) 











7.5.2 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 的 连接 


图 7-16 是 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 的 连接 示意 网 。 下 面 介 绍 电源 模 块 和 
进 给 伺服 驱动 模块 上 各 个 端子 的 信号 连接 。 

1. 电源 模块 

(1) 外 部 连接 

1) 电源 连接 端子 CZ1 (TB2) 

对 于 标准 型 电源 模块 ， 三 相交 流 200V/230V ( -15% ~ +10%) 电源 接 人 电源 连 
接 端子 LIZL2ZL3ZPE ， 所 以 在 模块 前 面 必 须 加 伺服 变压器 。 对 于 高 压 (HV) 型 电源 模 


块 ， 可 以 直接 连接 三 相交 流 380 ~460V 的 电源 ， 而 不 需 采 用 伺服 变压器 进行 降 压 处 理 ， 
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图 7-16 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 的 连接 示意 图 
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但 仍 需要 进 线 AC 扼 流 圈 。 另 外 ， 必 须根 据 不 同 的 电源 模块 规格 ， 采 用 规定 的 电缆 可 靠 
接地 。 

2) 控制 电源 输入 端子 CX1A (1、2) 

两 相交 流 200V 电源 接 入 端子 CX1A 作为 控制 电源 。 

3) MCC 主 接触 器 控制 输出 端子 CX3 (1、3) 

输出 端子 CX3 为 驱动 系统 电源 输入 回路 主 接触 器 MCC 的 线圈 供电 ， 触 点 输出 ， 触 
点 驱动 能 力 AC250V/2A。 

4) 外 部 急 停 信号 输入 连接 端子 CX4 

外 部 急 停 信号 输入 触 点 连接 到 端子 CX4。 

(2) 内 部 连接 

1) 直流 母线 输出 端子 TB1 

电源 模块 把 输入 的 三 相交 流 电 经 整流 变 为 直流 ， 供 给 后 面 的 驱动 模块 ， 所 有 驱动 系统 
组 成 模块 都 必须 通过 规定 的 连接 母线 与 直流 母线 端子 TB1 (L+ 人 江 - ) 进行 并 联 连接 。 

2) 控制 电源 输出 端子 CXIB (1、2) 

为 下 一 个 模块 提供 两 相交 流 200V 电源 ，FANUC ai 系列 伺服 装置 通常 不 使 用 这 个 
端子 。 

3) 内 部 总 线 连接 端子 CXA2A (Al ~ B4) 

该 端子 连接 下 一 个 模块 的 CXA2B ， 为 其 他 模块 提供 内 部 DC24V 电源 和 控制 信和 号， 
连接 图 参见 图 7-16。 

4) 驱动 装置 内 部 连接 总 线 输出 端子 JX1B 

驱动 装置 的 内 部 总 线 连接 端子 区 1B， 连 接 到 下 一 个 模块 ， 与 下 一 个 模块 的 端子 
JX1A 连接 ， 内 部 信号 的 连接 参见 图 7-17。 该 端子 在 FANUC ai 系统 中 通常 空闲 ， 不 进 
行 连接 。 

2. 进 给 伺服 驱动 模块 SVM 

(1) 外 部 连接 

1) 绝对 脉冲 编码 器 后 备 电池 连接 端子 CX5X 

当 使 用 绝对 脉冲 编码 器 时 ， 通 过 该 端子 为 绝对 脉冲 编码 器 连接 后 备 电池 ， 在 断 电 时 
保持 脉冲 编码 器 的 位 置 数 据 。 伺 服 驱 动 模块 上 的 内 置 电池 通过 专用 连 线 连接 到 这 个 端子 
上 ， 如 图 7-16 所 示 。 
通常 ， 后 备 电池 的 连接 有 以 下 两 种 方式 : 

Q@ 利用 CXA2A/CXA2B 连接 端子 的 公共 连接 端子 BATL (了 B3 端子 ) ， 连 接 一 个 所 有 
驱动 模块 公用 的 电池 盒 (A06B -6050 - K061 ) 。 公 用 电池 盒 以 CX2A/CX2B 总 线 端 子 的 
形式 连接 到 最 后 一 个 驱动 模块 的 CXA2A - A2/B2 端子 上 。 

@ 各 驱动 模块 使 用 单独 的 内 置 电 池 盒 ( A06B - 6050 - K001) ， 连 接 时 要 注意 : 不 
可 再 连接 CXA2A/CXA2B 连接 端子 的 电池 公共 连接 端子 BATL (了 B3 端子 ) ， 以 免 造成 电 
池 间 的 短路 。 
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图 7-17 电源 和 控制 总 线 CXA2A/CXA2B 连接 图 


2) 驱动 器 FSSB 总 线 光 缆 输 入 连接 端子 COP10B 

伺服 系统 的 第 一 个 伺服 驱动 模块 使 用 这 个 端子 与 数控 系统 相连 ， 接 收 数控 系统 的 
FSSB 总 线 信号 。 此 端子 插 接 特制 光缆 。 

3) 驱动 装置 检测 连接 端子 JX5 

这 个 连接 端子 供 检修 用 ， 正 常 使 用 时 不 连接 。 

4) 伺服 电动 机 的 位 置 编 码 器 反馈 连接 接口 JF1AJF2/JF3 
民 据 模块 连接 轴 的 数量 不 同 ， 该 模块 (三 轴 模 块 ) 最 多 可 以 连接 3 个 伺服 电动 机 
的 位 置 编码 器 ,伺服 驱动 模块 JF 接口 与 FANUC ai 系列 伺服 电动 机 编码 器 信号 连接 见 
图 7-18。 
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图 7-18 位 置 反馈 的 信号 连接 图 
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5) 伺服 电动 机 电源 连接 端子 CZ2 - LAM/AN 
通过 端子 CZ2 连接 伺服 电动 机 的 电 枢 。 对 于 多 轴 伺 服 驱 动 模块 ， 第 1、2 、3 轴 分 别 
以 L、M、N 代表 。 插 接 型 连接 器 CZ2 的 插脚 分 布 为 Bl 对 应 U、Al 对 应 V、B2 对 应 
W、A2 对 应 PE。 从 面板 到 底板 的 插头 依次 为 CZ2L、CZ2M、CZ2N。 

(2) 内 部 连接 

1) 直流 母线 端子 TB1 

所 有 驱动 系统 组 成 模块 都 必须 通过 规定 的 连接 母线 与 直流 母线 端子 TB1 (L+/L-) 
进行 并 联 连接 ， 将 来 自 电 源 模块 的 主 回 路 电源 连 和 本 模块 。 

2) 内 部 总 线 输入 端子 CXA2B 

这 个 端子 与 上 一 个 模块 的 CXA2A 端子 相连 ， 把 来 自 电 源 模块 的 DC24V 工作 电源 和 
控制 信号 连接 到 本 模块 上 。 端 子 连接 见 图 7-17。 

3) 内 部 总 线 输出 端子 CXA2A 

这 个 端子 与 下 一 个 模块 的 CXA2B 端子 相连 ， 把 来 自 电 源 模块 的 DC24V 工作 电源 和 
控制 信号 连接 到 下 一 个 模块 上 。 端 子 连接 见 图 7-17。 

4) 驱动 器 FSSB 总 线 光 缆 输 出 连接 端子 COP10A 

该 端子 插 接 特制 光缆 ， 将 FSSB 总 线 信 号 连接 到 下 一 个 模块 的 COP10B 端子 上 。 


7.5.3 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 的 检修 


FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 的 电源 模块 具有 故障 自 诊 断 功能 ， 通 过 电源 模块 
的 两 个 指示 灯 、 一 个 7 段 数 码 管 和 伺服 驱动 模块 上 的 一 个 7 段 数码 管 指 示 伺 服 系 统 的 工 
作 状 态 和 故障 状态 。 在 伺服 系统 检修 时 要 注意 观察 这 些 状态 指示 ， 以 便 确 诊 故障 。 下 面 
介绍 指示 灯 和 数码 管 显示 的 含义 。 
1. 电源 模块 的 状态 显示 信息 含义 
FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 电源 模块 状态 显示 信息 见 表 7-12。 
表 7-12 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 电源 模块 状态 显示 表 


























































































































































































































状态 显示 含义 原 医 
”| 所 有 显示 都 不 亮 | 控制 电源 未 接 入 
ee pEE 亮 控制 电源 已 接 入 
ALM 亮 电源 模块 报警 电源 模块 存在 故障 ， 见 数码 管 显示 
四 电源 异 块 未 准备 好 (MCC OFF) | ”和 急 停 信号 接 通 
0 电源 模块 准备 好 (MCC ON) ”| ”正常 工作 状态 
TD 和 ;BT 或 故障 
数码 管 1 主 回路 IPM 检测 错误 Q@ IGBT 或 IPM 
后 I @ 输入 电抗 器 不 匹配 
状态 | OD 风机 故障 
2 风机 不 转 
@ 风机 连接 错误 
张 动 系统 报警 ， 但 可 以 工作 一 定 让 
2. 驱动 模块 报警 指示 人 
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( 续 ) 
状态 显示 合 义 原 天 
@ 风机 故障 
@ 模块 污染 引起 散热 不 良 
3 源 模块 过 热 
电源 模块 过 人 
@ 温度 传感器 故障 
加 输入 电压 过 低 
4 直流 母线 电压 过 低 @ 输入 电压 存在 短 时 下 降 
@ 主 回路 缺 相 或 断路 器 断 开 
GD 电源 模块 容量 不 足 
ee 主 回路 吉 流 母线 电容 不 能 在 规 
数码 管 5 直流 旨 线 存 在 路 现象 
显示 和 中 @ 充电 限 流 电阻 问题 
状态 6 输入 电源 不 正常 电源 缺 相 
Q@ 再 生 制 动 能 量 太 大 
ER @ 输入 电源 阻抗 过 高 
7 直流 母线 过 电压 或 过 电流 ae 
(@ IGBT 或 IPM 故障 
Q@ 电源 模块 风机 不 转 
A 故障 
oe @ 风机 电源 未 连接 或 连接 错误 
E 输入 电源 电源 缺 相 主轴 电源 缺 相 








2. 伺服 驱动 模块 的 状态 显示 信息 
FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 伺服 驱动 模块 状态 显示 信息 见 表 7-13。 


表 7-13 FANUC ai 系列 交流 数字 伺服 系统 伺服 驱动 模块 状态 显示 表 


数码 管 显 示 含 义 
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二 驱动 模块 未 准备 好 


驱动 系统 的 主 电源 没有 连接 或 者 驱动 系统 (电源 模 
块 ) CX4 没有 连接 或 者 处 于 急 停 状态 

















一 (闪烁 ) 接 错误 


驱动 模块 控制 电源 有 问题 或 连 


@) 驱动 模块 


SVM 损坏 


@@) 伺服 电动 机 损坏 





GD 电动 机 连接 错误 或 接触 不 好 





0 驱动 模块 准备 好 





驱动 模块 处 于 正常 工作 状态 





1 风机 报警 


Qz 驱动 模块 





@) 驱动 模块 





的 风机 故障 


@) 风机 电源 未 连接 或 者 连接 错误 





SVM 有 问题 





2 驱动 模块 +24V 欠 电 压 报 警 





不 好 











@) 驱动 模块 





@ 电源 模块 的 24V 电源 故障 


SVM 有 问题 


@ 驱动 模块 的 CXA2B 或 上 一 个 模块 的 CXA2A 接触 
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数码 管 显 示 


落 
< 


说 明 





直流 母线 欠 电 压 报警 





Q 直流 母线 连接 不 好 

@) 电源 输入 电压 过 低 

@ 输入 电源 电压 存在 短 时 间 下 降 

@ 主 回 路 缺 相 或 者 断路 器 断 开 

@) 驱动 模块 SVM 有 问题 或 者 安装 有 问题 




















驱动 模块 过 热 


QD 驱动 模块 风机 有 问题 或 者 环境 温度 过 高 
驱动 模块 太 脏 引起 散热 不 好 

@) 负载 过 重 或 者 频繁 起 动 

(4 驱动 模块 或 者 温度 传感器 故障 











直流 母线 过 电流 




















中 伺服 电动 机 负载 过 大 
@) 驱动 模块 故障 
@) 伺服 电动 机 故障 

















L 轴 的 IPM 过 热 





M 轴 的 IPM 过 热 





N 轴 的 IPM 过 热 








中 伺服 电动 机 电 枢 对 地 短路 或 相间 短路 
@) 伺服 电动 机 相 序 连 接 错误 

@) 伺服 电动 机 过 载 

(@) SVM 功率 输出 模块 或 者 控制 板 故 障 
@) 环境 温度 过 高 或 者 模块 散热 不 好 
@ 加 减速 过 于 频繁 


























L 轴 电 动机 过 电流 





M 轴 电 动机 过 电流 

















N 轴 电 动机 过 电流 














Qz 伺服 电动 机 电 枢 对 地 短路 或 相间 短路 
@) 伺服 电动 机 相 序 连接 错误 

@) 伺服 电动 机 损坏 

(SVM 功率 输出 模块 或 者 控制 板 故 障 
@) 电动 机 代码 设 定 错误 























风机 故障 





Q@ 驱动 模块 的 风机 故障 
@ 风机 电源 未 连接 或 者 连接 错误 
@ 驱动 模块 SVM 有 问题 








FSSB 总 线 通信 出 错 (COP10A) 


@ 光缆 COP10A 接触 不 好 
@ 驱动 模块 SVM 故障 
@ 下 一 个 模块 的 FSSB 接口 故障 











FSSB 总 线 通 信 出 错 (COP10B) 


@ 光缆 COP10B 接触 不 好 
@ 驱动 模块 SVM 故障 
@ 上 一 个 模块 的 FSSB 接口 故障 











驱动 模块 通信 错误 





@ 驱动 模块 CXA2A 、CXA2B 电缆 连接 故障 





@ 驱动 模块 SVM 故障 
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7.6 FANUC 伺服 系统 故障 检修 实例 


例 1: 一 台数 探 车 床 出 现 400 号 和 401 号 报警 
数控 系统 : FANUC 0TC 系统 
故障 现象 : 这 台 机 床 开 机 就 显示 报警 “400 SERVO ALARM: 1.2TH OVERLOAD” 














(伺服 报警 第 一 、 二 轴 过 载 ) 和 “401 SERVO ALARM: 1.2TH AXIS VRDY OFF” (伺服 
报警 第 一 、 没有 VRDY 信号) 。 


都 没 
控 系 
现 接 
有 问 
的 对 


服 第 


























故障 分 析 与 检查 : 因为 系统 开机 就 出 现 400 号 报警 ， 指 示 第 一 、 二 轴 过 载 ， 两 个 轴 
有 动 ， 说 明 这 个 报警 并 不 是 真正 的 报警 。 系 统 说 明 书 关于 401 号 报警 的 解释 为 : 数 
统 没有 得 到 伺服 控制 的 准备 好 ( Ready) 信号 。 根 据 机 床 控 制 原理 图 进行 检查 ， 发 
触 器 MCC 没有 吸 合 ， 而 MCC 是 受 伺服 系统 的 电源 模块 控制 的 ， 检 查 模块 的 供电 没 
题 ， 因 此 怀疑 伺服 系统 的 电源 模块 损坏 。 采 用 互 换 法 ,将 其 电源 模块 与 男 一 台 机 床 
换 ， 证 明确 实 是 伺服 电源 模块 损坏 。 

故障 处 理 : 将 损坏 的 电源 模块 维修 后 ， 恢 复 了 机 床 正常 工作 。 

例 2: 一 台数 控 车 床 出 现 报警 “420 SERVO ALARM :， Second axis excess error” ( 僻 
二 轴 超 差 报警 ) 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 一 运行 ，Z 轴 就 出 现 420 报警 ， 指 示 Z 轴 超 差 。 

故障 分 析 与 检查 : 仔细 观察 故障 现象 ， 摇 动手 轮 让 2Z 轴 运 动 ， 屏 幕 上 Z 轴 的 数据 从 










































































0 变化 到 0. 1 左右 时 ， 就 出 现 420 报警 。 从 这 个 现象 来 看 ， 是 数控 系统 让 Z 轴 运 动 ， 但 


没有 
个 报 
二 十 


机 等 


动 单 
动 而 


只 


得 到 已 经 运动 的 反馈 ， 当 指令 值 与 反馈 值 相差 一 定数 值 时 ， 就 产生 了 420 报警 。 这 
警 包含 两 个 问题 : 一 是 Z 轴 已 经 运动 但 反馈 系统 出 现 问题 ,没有 将 反馈 信号 反馈 给 
系统 ， 但 观察 故障 现象 ， 这 时 Z 轴 滑 台 并 没有 动 ， 说 明 不 是 位 置 反馈 系统 的 问题 ， 
虽然 数控 系统 已 经 发 出 运动 的 指令 ， 但 由 于 伺服 模块 、 伺 服 驱动 单元 或 者 伺服 电动 
出 现 问题 ， 最 终 没 有 使 Z 轴 滑 台 运 动 。 

根据 上 面 的 分 析 ， 首 先 更 换 数控 系统 的 伺服 模块 ， 没 有 解决 问题 ， 再 次 检查 伺服 驱 
元 ， 也 没有 发 现 问题 ; 最 后 在 检查 Z 轴 伺 服 电动 机 时 发 现 ， 其 电源 插头 由 于 经 常 振 
脱落 。 

故障 处 理 : 将 伺服 电动 机 的 电源 插头 插 接 上 并 锁 紧 后 重新 开机 ， 机 床 故 障 消失 。 
例 3: 一 台数 控 磨 床 出 现 报警 “400 SERVO ALARM: 1，2th axis overload” (伺服 报 









































: 第 一 、 二 轴 伺 服 过 载 ) 





数控 系统 : FANUC OMC 系统 
故障 现象 : 这 台 机 床 开机 就 出 现 400 号 报警 
故障 分 析 与 检查 : FANUC 0C 系统 的 400 号 报警 指示 伺服 过 载 ， 但 机 床 还 没有 移 





， 伺 服 轴 就 产生 报警 ， 说 明 故 障 原因 不 在 机 械 负载 上 ， 可 能 伺服 驱动 模块 出 现 问题 。 
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这 人 台 机 床 的 伺服 系统 采用 FANUC a 伺服 控制 装置 ， 检 查 发 现 开机 后 ， 进 给 伺服 驱 
动 模块 显示 字符 “1”。 根 据 伺 服 报 和 警 的 说 明 ， 僻 服 驱动 模块 显示 “17” 指示 驱动 模块 风 
扇 有 问题 ， 检 查 发 现 模 块 的 冷却 风扇 确实 没有 转 。 将 模块 拆 开 进 行 检查 ， 发 现 风扇 已 损 
坏 。 
故障 处 理 : 更 换 伺 服 驱 动 模块 的 冷却 风扇 后 ， 机 床 恢复 正常 工作 。 

例 4: 一 台数 控 车 床 出 现 报警 “408 SERVO ALARM (SERIAL NOT RDY)” (伺服 报 
串 行 主轴 没有 准备 ) 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 一 次 出 现 故 障 ， 出 现 408 报警 ， 伺 服 系统 不 能 工作 。 

故障 分 析 与 检查 : 出 现 报警 后 ， 对 系统 进行 检查 ， 除 了 408 报警 外 还 有 报警 “414 
SERVO ALARM: X AXIS DETECT ERR” (伺服 报警 X 轴 检测 错误 ) 和 “424 SERVO 
ALARM: Z AXIS DETECT ERR”( 何 服 报警 Z 轴 检 测 错误 ) 。 其 中 408 报警 是 主轴 报警 ， 
X 轴 、Z 轴 和 主轴 都 报警 说 明 是 共性 故障 ， 因 此 对 伺服 系统 的 电源 模块 进行 检查 ， 发 现 
电源 模块 的 直流 母线 松动 ， 通 电 时 接触 不 好 ,产生 火花 ， 从 而 产生 报警 。 

故障 处 理 : 将 直流 母线 紧 固 好 后 ， 通 电 试车 ， 机 床 恢 复 正 常 工作 。 

例 $: 一 台数 控 车 床 出 现 报警 “329 SPC Alarm Z Axis Coder”(Z 轴 编 码 器 ) 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 开机 之 后 ， 出 现 329 号 报警 ， 指 示 Z 轴 编 码 器 有 问题 。 

故障 分 析 与 检查 : 数控 系统 出 现 编码 器 报警 有 以 下 几 种 可 能 : 一 是 数控 系统 的 伺服 
模块 有 问题 ， 出 现 的 是 假 报警 ， 但 与 另 一 台 机 床 的 伺服 模块 对 换 ， 故 障 依旧 ; 二 是 编码 
器 的 连接 线路 有 问题 ， 但 对 线路 进行 检查 ， 也 没有 发 现 问 题 ; 三 是 编码 需 出 现 问题 ， 数 
控 系 统 确认 是 真正 的 编码 器 故障 ， 因 为 前 两 种 可 能 已 经 排出 ， 所 以 问题 可 能 出 在 编码 吉 
Ee 

故障 处 理 : 更 换 新 的 编码 器 后 ， 机 床 故障 消除 。 

例 6: 一 台数 控 车 床 出 现 报警 “319 SPC Alarm X Axis Coder”(X 轴 编 码 器 ) 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 X 轴 运 动 时 出 现 319 报警 ， 指 示 X 轴 编 码 器 有 问题 。 

故障 分 析 与 检查 : 因为 报警 指示 X 轴 编 码 嚣 有 问题 ， 因 此 首先 检查 X 轴 编 码 器 的 
连接 线路 ， 发 现 连接 编码 器 的 电缆 插头 松 了 。 

故障 处 理 : 将 电缆 插头 拧紧 后 ， 机 床 恢复 正常 。 

例 7: 一 台数 探 车 床 报警 “421 SERVO ALARM: Z-AXIS EXCESS ERROR” (Z 轴 
偏差 超出 ) , “424 SERVO ALARM: Z-AXIS DETECTION SYSTEM ERROR” (2Z 轴 检 查 
系统 错误 ) 

数控 系统 : FANUC 0iTC 系统 

故障 现象 这 台 机 床 在 自动 加 工 中 突然 出 现 ALM411 、ALM424 报警 ， 指 示 Z 轴 移 
动 出 现 问题 。 

故障 分 析 与 检查 : 根据 报警 信息 ，ALM411 报警 指示 Z 轴 移 动 过 程 中 位 置 偏 差 过 
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大 ，ALM414 报警 指示 伺服 检测 系统 出 错 。 对 Z 轴 伺 服 控制 器 进行 检查 ， 发 现 ai 伺服 控 
制 装置 显示 字符 “8. ”， 指 示 IPM 过 热 ， 可 能 是 由 Z 轴 过 流 、 电 动机 过 载 等 导致 。 调 出 
系统 诊断 数据 DGN 200， 指 示 Z 轴 驱 动 器 过 流 。 因 此 ， 首 先 对 Z 轴 滑 台 、 丝 杠 进行 检 
查 ， 发 现 润滑 系统 有 问题 。 

故障 处 理 : 对 润滑 系统 进行 调整 ， 充 分 润滑 后 再 运行 加 工程 序 ， 机 床 正常 运行 。 

例 8: 一 台数 控 车 床 出 现 报警 “414 SERVO ALARM: X- AXIS DETECTION SYSTEM 
ERROR”(X 轴 检 查 系 统 错误 ) 

数控 系统 : FANUC 21i -T 系 统 

故障 现象 , 这 台 机 床 开 机 时 出 现 414 报警 ， 指 示 X 轴 伺服 装置 有 问题 。 

故障 分 析 与 检查 : 这 人 台 机 床 的 伺服 装置 采用 FANUC a 伺服 控制 装置 ， 对 伺服 装置 
进行 检查 ， 发 现 电 源 模块 数码 管 显示 “07”， 主 轴 模 块 的 数码 管 显示 “11”。 根 据 报警 
信息 的 说 明 ， 此 为 直流 母线 电压 过 高 ， 怀 疑 是 电源 模块 有 问题 。 与 其 他 机 床 的 电源 模块 
互 换 ， 证 实 确实 是 电源 模块 损坏 。 

故障 处 理 : 电源 模块 维修 后 ， 机 床 恢 复 正常 工作 。 











































































































第 8 曹 数控 机 床 主轴 系统 的 检修 


8.1 概述 


8.1.1 数控 机 床 对 主轴 控制 的 要 求 


随 着 数控 技术 的 不 断 发 展 ， 传 统 的 主轴 驱动 已 不 能 满足 高 精度 机 床 的 要 求 。 现 代 机 
床 对 主轴 系统 提出 了 更 高 的 要 求 。 

Q 数控 机 床 主轴 系统 要 有 较 宽 的 调 速 范围 ， 以 保证 加 工时 选用 合理 的 切削 用 量 ， 
从 而 获得 最 佳 的 生产 效率 、 加 工 精 度 和 表面 质量 。 








Q 数控 机 床 主轴 的 变速 是 通过 数控 系统 的 指令 自动 进行 的 ， 要 求 能 在 较 宽 的 转 





范围 内 进行 无 级 调 速 ， 
范围 已 经 达到 1: 100， 










































































速 
减少 中 间 传 递 环节 ， 以 简化 主轴 箱 。 目 前 ， 主 轴 驱 动 装置 的 调 速 
这 对 中 小 型 数控 机 床 已 经 足够 了 。 











@) 要 求 主 轴 在 整个 转速 范围 内 均 提 供 切 削 所 需 功 率 ， 并 尽 可 能 在 全 速度 范围 内 提 
供 主轴 电动 机 的 最 大 功率 ， 即 恒 功 率 范 围 要 宽 。 由 于 主轴 电动 机 与 驱动 的 限制 ， 其 低速 
均 为 恒 转 矩 输出 。 为 了 满足 数控 机 床 低速 强力 切削 的 需要 ， 常 采用 分 段 无 级 变速 的 方 
法 ， 即 在 低速 段 采用 机 械 变速 装置 ， 以 提高 输出 转 矩 。 

































































(4 要 求 主轴 在 正 、 反 向 转动 时 均 可 进行 自动 加 减速 控制 ， 即 实现 具有 四 象限 驱动 








能 力 ， 并且 加 减速 时 间 短 。 





@ 满足 加 工 中 心 
度 的 准 停 控 制 。 











自动 换 刀 (ATC) 以 及 某 些 加 工 工艺 的 需要 ， 要 求 主轴 具有 高 精 





@ 在 车 前 中 心 上 ， 还 要 求 主轴 具有 旋转 进 给 轴 (C 轴 ) 的 控制 功能 。 
为 了 满足 上 述 要 求 ， 早 期 的 数控 机 床 采 用 直流 主轴 了 驱动 系统 。 但 是 直流 电动 机 受 机 







































































械 换 向 的 影响 ， 其 使 用 和 维护 都 有 很 多 问题 ， 并 且 恒 功率 调 速 范围 小 。 随 着 微 电 子 技 














术 、 交 流 调 速 技术 和 大 功率 半导体 技术 的 发 展 ， 主 轴 交 流 驱动 进入 了 实用 阶段 ， 现 在 绝 


大 多 数 数控 机 床 均 采 月 








日 交流电 动机 配置 矢量 变换 变频 调 速 的 主轴 了 驱动 系统 。 和 直流 电动 


























机 相 比 ， 交 流 电动 机 具有 很 多 优点 ， 一 方面 无 需 机 械 换 向 ， 可 以 实现 高 速 和 大 功率 的 要 
求 ; 男 一 方面 交流 驱动 的 性 能 已 达到 直流 驱动 的 水 平 ， 并且 交 流 电 动机 体积 小 、 重 量 








轻 、 采 用 全 封闭 香 沉 ， 
代 直 流 电 动机 。 



































对 灰 侍 、 水 、 油 都 有 较 好 的 防护 。 因 此 ， 交 流 电动 机 已 经 逐渐 取 








8.1.2 主轴 驱动 方式 
数控 机 床 的 主轴 驱动 及 其 控制 方式 主要 有 四 种 配置 方式 : 
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1. 带 有 变速 齿轮 的 主 传动 
通过 变速 齿轮 的 降 速 ， 增 大 输出 转 矩 ， 以 满足 主轴 低速 时 对 输出 转 矩 特性 的 要 求 。 
滑 移 齿 轮 的 移动 大 都 采用 液压 和 加 拨 又 ,或 者 直接 由 液压 饶 来 实现 。 

2. 通过 传送 带 传动 的 主 传送 

主轴 电动 机 通过 型 带 或 同步 齿 带 传动 ， 不 用 齿轮 传动 ， 可 以 避免 从 轮 传动 引起 的 振 
动 和 噪声 。 它 适用 于 高 速 、 低 转 和 矩 等 特性 要 求 的 主轴 。 

3. 用 两 个 电动 机 分 别 驱动 主轴 

高 速 时 ， 电 动机 通过 传送 带 直 接 驱 动 主轴 旋转 ;低速 时 ， 男 一 个 电动 机 通过 齿轮 传 
动 驱 动 主轴 旋转 ,齿轮 起 降 速 和 扩大 变速 范围 的 作用 ， 这 样 恒 功 率 区 增 大 ， 克 服 了 低速 
时 转 矩 不 够 且 电 动机 功率 不 能 充分 利用 的 缺陷 。 

4. 电动 机 与 主轴 一 体 化 的 传动 

这 种 主 传动 方式 大 大 简化 了 主轴 箱 体 与 主轴 的 结构 ， 提 高 了 主轴 部 件 的 刚度 ， 但 主 
轴 输 出 转 矩 小 ， 电 动机 发 热 对 主轴 影响 较 大 。 数 控 麻 床 的 许多 主轴 都 是 采用 这 种 方式 ， 
速度 可 以 达到 数 万 xmin。 


8.1.3 主轴 调 速 方式 


数控 机 床 的 主轴 调 速 是 按照 控制 指令 自动 执行 的 。 为 了 能 同时 满足 对 主 传动 的 调 速 
和 输出 转 和 矩 的 要 求 ， 数 控 机 床 常 采用 机 电 结 合 的 方式 ， 即 同时 采用 电动 机 和 机 械 齿 轮 变 
速 两 种 方式 。 其 中 齿轮 减速 以 增 大 输出 转 和 矩 ， 并 利用 齿轮 换 挡 来 扩大 调 速 范围 。 

1. 电动 机 调 速 

用 于 主轴 驱动 的 调 速 电动 机 主要 有 直流 电动 机 和 交流 电动 机 两 大 类 。 

(1) 直流 电动 机 主轴 调 速 

由 于 主轴 电动 机 要 求 输出 较 大 的 功率 ， 所 以 主轴 直流 电动 机 在 结构 上 不 适用 永 磁 
式 ， 一 般 使 用 他 励 式 。 为 了 缩小 体积 ， 改 善 冷却 效果 ， 以 免 电动 机 过 热 ， 常 采用 轴 向 强 
迫 风 冷 或 热管 冷却 技术 。 
直流 主轴 电动 机 一 般 都 采用 可 控 硅 控制 ,转速 、 电 流 双 闭环 调 速 系统 。 

(2) 交流 电动 机 主轴 调 速 

近年 来 ， 交 流 主轴 电动 机 调 速 系统 日 益 增 多 。 主 轴 交 流 电动 机 多 采用 鼠 笼 式 感应 电 
动机 ， 使 用 交流 变频 控制 主轴 转速 。 

2. 机 械 齿 轮 变速 

采用 电动 机 无 级 调 速 ， 使 主轴 齿轮 箱 的 结构 大 大 简化 ， 但 其 低速 段 的 输出 转移 常常 
无 法 满足 机 床 强力 切削 的 要 求 。 因 此 ， 数 控 机 床 常 采 用 1 挡 ~4 挡 齿 轮 变速 与 电动 机 无 
级 调 速 相 结合 的 方式 ， 即 所 谓 分 段 无 级 变速 。 采 用 机 械 齿轮 减速 ， 可 以 增 大 输出 转 和 矩 ， 
F 且 利用 齿轮 换 挡 可 以 扩大 调 速 范围 。 

机 械 齿 轮 自动 换 挡 执行 机 构 是 一 种 电 - 机 转换 装置 ， 常 采用 以 下 两 种 方式 : 

QD 液压 饶 拨 叉 换 挡 。 

G@ 电磁 离合 器 换 挡 。 
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两 种 方式 都 是 通过 数控 机 床 的 PLC 控制 ， 并 自动 进行 换 挡 。 
8.1.4 主轴 驱动 系统 的 故障 检修 

当 数 控 机 床 主轴 驱动 系统 出 现 故障 时 ， 通 常 有 三 种 表现 形式 ; 

Q@ 在 数控 系统 显示 器 上 显示 报警 号 和 报警 信息 。 

@ 在 主轴 驱动 装置 上 用 报警 灯 或 数码 管 显示 主轴 驱动 装置 的 故障 。 

@) 主轴 工作 不 正常 ， 但 无 任何 报警 。 

主轴 驱动 系统 的 常见 故障 见 表 8-1。 

表 8-1 主轴 主要 故障 一 览 




































































































































































序号 故障 现象 放 孙 原 攻 
面 切 前 量 过 大 
加 频繁 正 、 反 转 
| @) 主轴 电动 机 故障 
@ 主轴 驱动 装置 故障 
加 电动 机 过 载 
，。 | “主轴 转速 仿 商 指 | 。 @ 数控 系统 输出 的 主轴 转速 指 令 输 出 有 问题 
令 值 图 测速 装置 有 故障 或 者 速度 反馈 信号 断 线 
@ 主轴 驱动 装置 故障 
加 使 能 信号 没有 满足 
加 数控 装置 有 问题 ， 没 有 输出 转速 信号 
| @ 主轴 驱动 装置 故障 
| 团 主轴 电动 机 故障 
回 如 果 有 机 械 变 速 ， 机 械 变速 有 问题 
@ 传送 带 断 
二 中 省 大 十 及 |， 加 在 减速 过 程 中 发 生 ， 一 般 是 主轴 驱动 装置 的 问题 ， 如 交流 驱动 中 的 再 生 
忒 党 噪声 及 人 
区 回路 故障 
@ 在 恒 转 矩 时 发 生 ， 一 般 机 械 部 分 或 者 速度 反馈 有 问题 
。 | “主轴 转速 与 进 给 | 。 当 进行 电 纹 切 前 或 用 每 转 进 给 指令 切 前 时 ， 会 出 现 主 铺 仍 然 旋转 ， 但 进 给 
不 匹配 停止 。 主 要 原因 是 速度 检测 编码 器 反馈 回路 有 问题 
CD 主轴 驱动 装置 减速 或 者 增益 参数 设置 不 当 
6 | 主轴 定位 拉动 @ 定位 液压 红 的 限 位 开关 失灵 
@) 磁性 传感器 失灵 或 者 间隙 需 要 调整 





8.2 ”FANUC w 系列 交流 数字 主轴 驱动 系统 





8.2.1 FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 特点 
FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 是 近年 发 展 起 来 的 ， 与 FANUC a 系列 交流 数字 进 





第 8 章 ”数控 机 床 主 轴 系 统 的 检修 “ 273 








给 伺服 配套 使 用 的 主轴 驱动 系统 。 根 据 不 同 的 控制 要 求 ， 主 轴 电 动机 的 最 高 转速 可 达 
200001/min， 最 大 额定 输出 功率 可 达 100kW， 可 以 满足 绝 大 多 数 数控 机 床 的 主轴 要 求 。 

FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 系统 具有 以 下 特点 : 

GD 采用 模块 化 结构 ， 主 轴 驱 动 与 伺服 驱动 共用 一 个 电源 模块 。 模 块 与 模块 之 间 、 驶 
动 装置 与 CNC 之 间 通 过 1O LINK 总 线 连接 ， 安 装 、 连 接 简单 ， 调 试 方便 ， 稳 定性 好 。 

@) 采用 了 高 速 矢量 控制 技术 (HRV) ， 系 统 响 应 速度 快 ， 调 速 精 度 高 ， 稳 定性 好 。 

@) 采用 了 智能 型 IPM 功率 控制 器 件 ， 具 有 更 高 可 靠 性 。 

@ 采用 了 高 速 主轴 定位 功能 ， 主 轴 定 位 时 间 大 大 缩短 ， 提 高 了 加 工效 率 。 

@) 通过 绕组 转换 功能 ， 进 一 步 增加 了 高 速 输出 范围 ， 缩 短 了 加 /减速 时 间 。 

@ 通过 内 置 高 精度 脉冲 编码 器 ， 可 以 直接 实现 C 轴 控 制 功能 。 

@ 采用 了 最 新 的 定子 直接 冷却 方式 ， 进 一 步 减 小 了 电动 机 外 形 尺寸 ， 提 高 了 输出 
功率 和 转 矩 。 

(@ 通过 精密 的 铝 合 金 转 子 和 严格 的 动 平衡 ,使 电动 机 在 高 速 时 的 振动 级 达到 了 V3 级 。 

@ 主轴 电动 机 可 以 使 用 两 种 不 同类 型 的 内 置 位 置 /速度 测量 装置 ， 即 具有 A/B 两 相 
输出 的 Mi 型 编码 器 与 具有 A/B 两 相 输 出 及 零 脉 冲 输出 的 MZi 型 编码 器 ， 以 满足 不 同 用 
户 的 要 求 。 

(0 可 以 选择 不 同 的 排 风 方 向 。 


8.2.2 FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 结构 与 连接 


1. FANUC w 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 结构 

FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 采用 模块 化 结构 ， 主 轴 驱 动 与 伺服 驱动 共用 一 个 电 
源 模块 。 模 块 与 模块 之 间 、 了 驱动 装置 与 CNC 之 间 通 过 IO LINK 总 线 连接 ， 参 考 图 7-3。 

2. FANUC w 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 连接 

参见 图 7-4 FANUC a 系列 交流 数字 伺服 系统 连接 示意 网 。 具 体 接口 信号 介绍 如 下 。 

(1) 内 部 连接 

1) 直流 母线 连接 端子 TB1 主轴 驱动 模块 必须 通过 规定 的 连接 母线 与 直流 母线 进 
行 并 联 连接 。 

2) 控制 电源 输入 接口 ”通过 端子 CX1A (1、2 ) ， 将 两 相交 流 200V 电源 接 入 主轴 
模块 作为 控制 电源 。 

3) 控制 电源 输出 接口 ”通过 端子 CX1B (1、2 ) ， 为 下 一 个 模块 提供 两 相交 流 
200V 控制 电源 。 

4) 内 部 急 停 信 号 输入 通过 端子 CX2A (1、2、3 ) ， 与 上 一 个 模块 的 CX2B 内 部 
急 停 信号 连接 端子 相连 。 

5) 内 部 急 停 信号 输出 接口 ”通过 端子 CX2B (1、2、3) 输出 内 部 急 停 信 号 到 下 
个 模块 ， 与 下 一 个 模块 的 CX2A 端子 连接 。 

6) 驱动 装置 内 部 总 线 输入 接口 ”通过 接口 JX1A 连接 内 部 总 线 ， 与 上 一 个 模块 的 
接口 JX1B 相连 。 内 部 信号 的 连接 见 图 7-5。 
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7) 驱动 装置 内 部 总 线 输 出 
块 的 接口 区 1A 连接 。 内 部 信号 
(2) 外 部 连接 








1) 控制 信号 输入 接口 FANUC a 系列 主轴 了 驱动 模块 通过 接 
的 控制 信和 号。 在 FANUC 0C 系 经 








的 连接 参见 图 7-5。 





图 8-1。 图 8-2 是 JA7B 的 信号 连接 图 。 


















































接口 ”通过 接口 JX1B 连接 到 下 一 





个 模块 ， 与 下 一 个 模 

















榜 口 JA7B 接收 数控 装置 
二 中， 通过 光缆 适配器 连接 到 这 个 接口 ， 其 连接 图 见 
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图 8-2 CNC 到 主轴 驱动 模块 的 控 








央 信 号 连接 图 
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2) 主轴 负载 /转速 表 与 外 部 倍率 调节 电位 需 的 连接 接口 JY1 连接 主轴 负载 /转速 
表 与 外 部 倍率 调节 电位 器 ， 其 信号 连接 见 图 8-3。 
SPM 主轴 模块 JY1 i 4 控 本 或 面板 
(yy ovR 
| |VR 
OVR2 
(人 2) 
RI1 
OV 
C0 倍率 调整 
OM 负载 表 
(18) 
SM > 
(17) 
OM | 转速 表 
(19) 





























图 8-3 主轴 负载 /转速 表 与 外 部 倍率 调节 电位 咒 接 口 JY1 连接 图 


3) 内 置 速度 编码 器 接口 ”主轴 电动 机 内 置 速度 检测 脉冲 编码 器 (或 内 置 位 置 检测 
编码 器 ) ， 连 接 到 反馈 接口 JY2 。 

这 个 接口 连接 主轴 电动 机 ， 从 主轴 电动 机 得 到 反馈 信号 ， 信 号 连接 图 参考 图 8-4。 

4) 主轴 定位 磁 传 感 器 接口 ”接口 JY3 连接 主轴 定位 磁 传 感 器 和 主轴 1 转 信 号 ， 信 
号 连接 见 图 8-5。 

5) 主轴 定位 位 置 检测 编码 器 或 刚性 攻 螺 纹 位 置 检测 编码 器 接口 ”接口 JY4 连接 主 
轴 定 位 位 置 检测 编码 器 或 刚性 攻 螺 纹 位 置 检测 编码 器 ， 信 号 连接 见 图 8-6。 

6) 编码 器 输出 接口 ”接口 JX4 提供 给 CNC 或 者 其 他 单元 的 编码 器 输出 信号 ， 信 号 
连接 见 图 8-7。 

7) Cs 轴 控 制 高 精 度 位 置 检测 磁 传感器 (编码 器 ) 接口 ”接口 JY5 是 Cs 轴 控 制 高 
精度 位 置 检 测 磁 传感器 (编码 器 ) 接口 ， 信 号 连接 见 图 8-8。 

8) 电源 输出 端子 ”端子 TB2 是 主轴 电源 驱动 模块 的 驱动 电源 输出 ， 其 端子 U/V/ 
W/PE 连接 主轴 电动 机 的 电 枢 。 


8.2.3 FANUC Qa 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 检修 


FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 上 有 三 个 状态 指示 灯 (PIL、ALM、ERR) 和 
两 个 7 有 段 数码 管 。 其 中 ，PIL (绿色 ) 为 电源 指示 灯 ，ALM (红色 ) 为 驱动 模块 报警 指 
示 灯 ，ERR (黄色 ) 为 驱动 模块 参数 设 定 错误 或 操作 、 控 制 错 误 指 示 灯 。 两 个 7 段 数 码 
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图 8-4 内置 速度 编码 器 接口 JY2 连接 图 
SPM 主轴 模 类 JY3 (5) |MSA _ 一 全 有 A 
T 
MSB D 
听 磁 传 感 器 
记分 全 人 
LSB | 
03) 局 os 
(2) +24V 八 A C 
en OV | B 
(1 +24Y ~ 
(8) EXTSC) 主轴 1 转 信 号 
(接近 开关 ) 
(6 OY | 

















图 8-5 主轴 定位 磁 传 感 器 连接 图 
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证 轴 模 块 ”JY4 
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图 8-6 主轴 定位 位 置 检测 





主轴 模块 JX4 
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位 置 编码 侨 

















宙 码 器 接口 JY4 连接 图 








(5) 


(6) *PCA 





PCB 
(7) 








(9) *PCB 





上 了 PCZ 








< 下 人世 
2) 





(12) 








(14) 





a9 LY 



































NC 或 其 他 
外 部 设备 








图 8-7 主轴 驱动 模块 编码 器 输出 信号 连接 图 
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SPM ”主轴 模块 JY5 
G) [A (16) 
人 Fe (7 
De (18) 
RB1 
(19) (19) 
wz AS (14) 请 度 编码 器 
*MZ 

02) (15) 
09) 人 (10) 
(6) -RA3 (11) 
ne 六 (2 
(8) |RB3 (13) 
9 FY 信 四) 
(2) PY (D 
Us) SY (5) 
G4) Ho O) 
Qo (0 
(16) a G3) 
) 

G3) HE ~ (8) 
(15) OH2 (9) 
(10) (7) 




















图 8-8 Cs 轴 磁 传感器 连接 图 


管用 于 指示 报警 号 和 出 错 代 码 。 

在 检修 主轴 驱动 的 故障 时 ， 要 注意 观察 状态 指示 灯 和 数码 管 的 报警 信息 ， 以 便 快 速 
诊断 故障 。 下 面 介绍 如 何 利 用 这 些 信 息 。 
1. 状态 指示 灯 的 显示 含义 
主轴 驱动 模块 上 三 个 状态 指示 灯 (PIL、ALM、ERR) 的 显示 过 程 及 含义 见 表 8-2。 
2. 主轴 驱动 模块 报警 代码 一 览 表 
当主 轴 驱 动 模块 上 红色 ALM 灯亮 时 ， 指 示 模 块 有 故障 报警 ， 这 时 两 个 7 段 数码 管 
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表 8-2 FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 状态 指示 灯 含 义 

















































































































































































































状态 显示 含义 与 显示 过 程 
PIL、ALM、ERR 及 | 。 驱动 装置 电源 没有 接 入 ， 或 驱动 装置 +5V、+24V 辅助 电压 没有 建立 
上 动 表 直 电 ; 铸 ; 妇 八 ， 改 彝 功 : + 、 十 EY 
数码 管 均 无 显示 到 人 
Qa 驱动 装置 电源 接 入 后 ，PIL 绿灯 亮 
@) 大 约 1 秒 后 ， 两 只 7 段 数码 管 显 示 ROM 系列 号 的 后 两 位 ， 例 如 对 于 ROM 系列 
9D 00， 数 码 管 显示 “00” 
@ 在 系列 号 显示 大 约 1 秒 后 ， 两 只 7 段 数 码 管 以 数字 的 形式 显示 ROM 版 本 号 
正常 工作 时 由 CNC 未 起 动 时 ， 两 只 7 段 数码 管 闪烁 显示 “ - -”， 表 示 驱 动 装置 在 等 待 串 行 
口 的 连接 与 装载 参数 
@) CNC 起 动 参数 装载 完成 后 ， 两 只 7 段 数码 管 显示 “ - -” 但 不 闪烁 ， 表 示 电 
动机 未 励磁 
@ 当 电 动机 励磁 后 ， 两 只 7 段 数码 管 显 示 “00” 
红色 ALM 灯亮 指示 有 报警 ，7 段 数码 管 显示 报警 号 
黄色 ERR 灯亮 表明 驱动 装置 参数 设 定 错误 或 操作 、 控 制 错误 ， 两 只 7 段 数 码 管 显示 错误 代码 
显示 报警 号 。 报 警 的 代码 与 故障 原因 见 表 8-3。 
表 8-3 FANUC Qa 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 报警 代码 一 览 表 
报警 代码 报警 含义 故障 原 
二 ROM 错误 Q@ ROM 安装 问题 
@) ROM 版 本 不 正确 
@ 控制 板 有 问题 
A BRAM TH @ 驱动 装置 需要 初始 化 
GD 主轴 电动 机 内 置 风机 有 问题 
@ 主轴 电动 机 长 时 间 过 载 
@) 主轴 电动 机 冷却 系统 有 问题 ， 影 响 散热 
01 电动 机 过 热 
ee @ 电动 机 绕组 短路 或 者 开路 
@ 温度 检测 装置 有 问题 
@ 检测 系统 参数 不 正确 
G) 电动 机 过 载 
@) 功率 模块 (IGBT 或 IPM) 有 问题 
@ CNC 设 定 的 加 /减速 时 间 设 定 不 合理 
02 实际 转速 与 指令 值 不 符 @ 速度 反馈 信号 有 问题 
@) 速度 检测 信号 设 定 不 合理 
@ 电动 机 绕组 短路 或 者 断路 
@ 电动 机 与 驱动 模块 电源 线 相 序 不 对 或 者 连接 有 问题 
@ 功率 模块 (IGBT 或 IPM) 有 问题 
03 直流 母线 熔断 器 熔 出 师 
ee 加 直流 母线 内 部 短路 
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报警 代码 


报警 含义 


( 续 ) 








故障 原 











04 


输入 电源 缺 相 


电源 模块 输入 电源 缺 相 





07 














动机 转速 超过 最 大 转速 的 115% 








参数 设 定 或 者 调整 不 当 





09 


中 驱动 模块 风机 有 问题 

@) 环境 温度 过 高 

@@) 冷却 系统 有 问题 ， 影 响 散热 
( 驱动 模块 长 时 间 过 载 

@) 温度 检测 系统 有 问题 














直流 母线 过 电压 














GD 电源 输入 阻抗 过 高 
驱动 装置 控制 板 有 问题 
再 生 制 动 晶 体 管 模块 有 问题 











Hr 








功率 模块 (IGBT 或 IPM) 有 问题 
电动 机 电 枢 线 输出 短路 

@ 电动 机 绕组 臣 间 短路 或 者 对 地 短路 
@ 驱动 装置 控制 板 有 问题 

@) 模块 规格 设 定 错误 


©® 
加 
@ 再 生 制 动 电 阻 有 问题 
中 
©® 


























CPU 存储 器 报警 


G@ CPU 内 部 数据 出 错 
@ 检测 板 有 问题 





速度 切换 电路 报警 


@ 切换 电路 故障 
@) 转换 电路 连接 不 好 
@) PMC 控制 程序 不 合理 











RAM 出 错 


CO RAM 数据 出 错 
空 制 板 有 问题 


© 
t 





U 相 电 流 超过 设 定 值 





制 板 连接 有 问题 

U 相 逆 变 晶 体 管 模块 损坏 

电动 机 U 相 线圈 下 间 短 路 或 者 对 地 短路 
AZD 转换 器 有 问题 
@ U 相 电 流 检测 器 电路 有 问题 









































20 


V 相 电 流 超过 设 定 值 





参考 19 报警 ， 只 是 V 相 的 问题 





24 








了 口 数据 传输 出 错 








Tn 

2d 
一 人 
过 











@ 主轴 驱动 模块 与 CNC 数据 传输 不 正常 
@ CNC 没有 接 通 

@ 串 行 总 线 电缆 连接 有 问题 

@ 串 行 总 线 接口 电路 有 问题 

@ LO 总 线 适 配器 有 问题 











25 











行 口 数据 传输 中 断 








TH 
卫 
一 人 
| 








Qz 串 行 口 数据 传输 被 中 断 
@ 串 行 总 线 电缆 连接 有 问题 
@) 串 和 电路 有 问题 
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报警 代码 





故障 原 





( 续 ) 





26 


C 轴 速 度 检测 信号 出 错 (电动 
机 侧 ) 








QC 轴 编 码 器 反馈 电缆 接触 有 问题 

@) C 轴 编 码 器 有 问题 

@@) 驱动 装置 控制 板 有 问题 ， 检 测 回路 故障 
@@ 参数 设 定 、 调 整 不 合理 
@) 反馈 信号 太 弱 

@ 反馈 电缆 屏蔽 不 好 














27 


位 置 编码 器 信号 出 错 


J 编码 器 反馈 电缆 接触 有 问题 

@) 编码 器 有 问题 

@@) 驱动 装置 控制 板 有 问题 ， 检 测 回路 故障 
@@) 参数 设 定 、 调 整 不 合理 

@) 反馈 信号 太 弱 

@ 反馈 电缆 屏蔽 不 好 














28 


C 轴 速 度 检测 信号 出 错 〈 主轴 侧 ) 











参见 报警 27 的 原 














29 


过 载 报警 


中 驱动 装置 过 载 
@) 负载 有 问题 ， 太 重 








30 


大 电流 输入 报警 


@ 功率 模块 IPM 有 问题 
@ 电源 模块 输入 回路 有 大 电流 流 过 


























31 


速度 达 不 到 额定 转速 ， 转 速 太 
低 或 不 转 


@) 电动 机 负载 过 重 〈 例 如 抱 闸 没有 打开 ) 
@) 电动 机 电 枢 相 序 不 正确 

@) 速度 检测 电缆 连接 有 问题 

二 编码 器 有 问题 

@) 速度 反馈 信号 太 弱 或 信号 不 正常 
































32 











行 口 数据 传送 RAM 出 错 





HH 








串 行 口 数据 传送 电路 有 问题 





33 


直流 母线 电压 过 低 











Q@ 输入 电压 低 于 额定 值 的 -15% 
@ 主轴 驱动 装置 连接 错误 
@ 驱动 装置 控制 板 有 问题 





34 





参数 超出 允许 范围 


参数 设 定 不 合理 





35 





传动 比 参数 超过 允许 范围 


参数 设 定 不 合理 





36 


计数 器 溢出 


参数 设 定 或 调整 不 当 





37 


主轴 不 能 在 规定 时 间 内 制 动 











@ 速度 检测 脉冲 参数 设 定 不 当 
@ 加 /减速 时 间 设 定 不 合理 








39 





C 轴 编 码 器 “ 零 脉冲 ” 
问题 








OC 轴 编码 器 “ 零 脉 串 ”信号 
@ C 轴 编 码 器 有 问题 

@ Cc 轴 编 码 器 电缆 屏 项 连接 有 问题 
@@ 参数 设 定 有 问题 





连接 有 问题 
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报警 代码 


( 续 ) 





故障 原 











40 


无 C 轴 编 码 器 “ 零 脉冲 ”信和 号 





QD C 轴 编 码 器 “ 零 脉冲 ”信号 连接 有 问题 
@ C 轴 编 码 器 有 问题 
@ 零 脉冲 信号 太 能 
GD 检测 电路 有 问题 





41 


主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉冲 ” 信 
号 有 问题 





OD 主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉 串 ”信号 连接 有 问题 
OO 主轴 位 置 编码 器 有 问题 
@ 主轴 位 置 编码 器 电线 屏 项 连接 有 问题 
@ 信号 大 级 

加 参数 设 定 有 问题 






































42 


主轴 位 置 编码 器 无 “ 零 脉冲 ” 





@ 主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉 串 ”信号 断 线 
@ 主轴 位 置 编码 器 有 问题 





43 


“ 差 动 速度 控制 (differential 
speed mode) ”方式 时 ， 位 置 编码 
器 连接 出 错 





Qa 位 置 编码 器 有 问题 
@) 位 置 编码 器 连接 有 问题 
@) 反馈 信号 屏蔽 有 问题 
(4 参数 设 定 错误 

@) 检测 电路 故障 

















44 


AZD 转换 器 有 问题 


QD AZD 转换 器 电压 有 问题 
@) 控制 板 有 问题 








46 


螺纹 加 工时 “和 零 脉 冲 ” 信 和 号 出 
错 


Qa 主轴 编码 器 “ 零 脉冲 ”信号 断 线 
@) 主轴 编码 器 有 问题 

@@) 参数 设 定 、 调 整 不 当 

二 反馈 信号 太 弱 

@) 反馈 信号 屏蔽 不 好 

@ 检测 电路 有 问题 








47 


位 置 编码 器 计数 信号 出 错 


主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉 串 ”信号 断 线 
名 主轴 位 置 编码 器 有 问题 

@@ 参数 设 定 、 调 整 不 当 

@ 反馈 信号 太 弱 

@@ 反馈 信 呈 屏蔽 不 好 

@ 检测 电路 有 问题 








49 


“ 差 动 速度 控制 (differential 
speed mode) ”方式 时 ， 从 动 轴 超 
过 最 大 速度 值 


设 定 、 调 整 不 当 (减速 


比 设 定 错误 ) 





50 


主轴 同步 控制 时 ， 超 过 最 大 计 
算 值 








= 、 调 整 不 当 (减速 比 设 定 错误 ) 





51 








直流 母线 电压 过 低 








J 输入 电压 低 于 额定 值 的 -15% 
@) 主轴 驱动 模块 连接 错误 
@@) 驱动 装置 控制 板 有 问题 
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( 续 ) 
报警 代码 报警 含义 故障 原因 
区 主轴 同步 控制 时 ，ITP 信号 出 错 Q@ CNC 设 定 错 误 
I @ 串 行 总 线 接口 电路 故障 
总 主轴 同步 控制 时 ，ITP 信和 号 出 错 QD CNC 设 定 错误 
- I @ 串 行 总 线 接口 电路 故障 
站 GD 机 械 负载 过 重 
54 电动 机 长 时 间 过 载 @ 加 /减速 过 于 频繁 
@ 转速 切换 控制 电路 有 问题 
@ 切换 电路 故障 
55 : 速 切换 控制 时 序 出 
人 @ 转速 切换 控制 信号 出 错 





@ 参数 设 定 有 问题 

30 风机 报警 主轴 风机 有 问题 

@ 驱动 装置 控制 板 有 问题 

@ 驱动 器 连接 有 问题 

@ 驱动 装置 风机 有 问题 

@ 环境 温度 过 高 

58 已 源 散热 器 过 热 @ 冷却 系统 有 问题 ， 影 响 散 热 
@ 驱动 模块 长 时 间 过 载 

@@ 温度 检测 系统 有 问题 








57 驱动 装置 硬件 报警 









































59 风机 报警 电源 模块 内 置 风 机 有 问题 
= 主 电动 机 未 励磁 主轴 驱动 模块 驱动 条 件 未 满足 
00 主 电动 机 已 励磁 











3. 主轴 驱动 模块 错误 信息 代码 一 览 
当主 轴 了 驱动 模块 上 黄色 ERR 灯亮 时 ， 表 明 驱 动 装置 参数 设 定 错误 或 操作 、 控 制 错 
误 ， 这 时 两 个 7 段 数码 管 显示 错误 代码 。 错 误 信息 代码 与 故障 原因 见 表 8-4。 


表 8-4 FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 错误 信息 代码 一 览 表 



























































显示 代码 含 义 
本 急 停 (* ESP) 与 机 床 准备 好 (MRDY) 信号 未 输入 时 ， 输 入 了 “ 正 反 转 (SFR/SRV)” 指 
令 信号 
02 速度 检测 脉冲 设 定 错误 
03 在 未 设置 高 分 辨 率 脉 冲 编 码 器 的 情况 下 ,输入 了 “C 轴 控 制 ” 指 令 
04 在 未 设置 位 置 编码 器 的 情况 下 ,输入 了 “伺服 方式 ”与 “同步 控制 ”指令 
05 在 未 设置 主轴 定向 准 停 的 情况 下 ， 输 入 了 “主轴 准 停 ” 指 令 
06 在 未 设置 “切换 功能 ”的 情况 下 ,输入 了 “切换 ”指令 
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( 续 ) 

显示 代码 含 义 

07 在 未 给 定 旋转 方向 (SFRASRV) 时 ， 输 入 了 “C 轴 控 制 ” 指 令 

08 在 未 给 定 旋转 方向 (SFR/SRV) 时 ,输入 了 “伺服 方式 ”指令 

09 在 未 给 定 旋转 方向 (SFRASRV) 时 ,输入 了 “同步 控制 ”指令 

10 在 “C 轴 控 制 ” 指 令 输 入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

11 在 “伺服 方式 ”指令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

12 在 “同步 控制 ”指令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

13 在 “主轴 定向 准 停 ”指令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

14 旋转 方向 SFR/SRV 同时 被 指定 

15 在 “ 差 动 速度 控制 ”功能 有 效 期 间 ， 输 入 了 “C 轴 控 制 ” 指 令 

16 在 “ 差 动 速度 控制 ”功能 未 被 指定 时 ,输入 了 “ 差 动 速度 控制 ”指令 

17 速度 检测 参数 设 定 错 误 

18 “主轴 定向 准 停 ” 指 令 输入 时 ， 位 置 编码 器 设 定 错误 

19 “主轴 定向 准 停 ” 指 令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 生效 

20 在 从 动 方式 下 ， 使 用 了 高 分 辩 率 位 置 编码 器 

21 在 位 控 方 式 下 ， 输 入 了 “从 动 方式 ”指令 

22 在 从 动 方式 下 ， 输 入 了 “位 控 ” 指 令 

23 在 从 动 方式 未 指定 时 ， 输 入 了 “从 动 方式 ”指令 

24 在 增 量 位 置 定 位 执行 期 间 ， 输 入 了 “绝对 位 置 定位 ”指令 
8.3 FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 系统 
8.3.1 FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 特点 

与 FANUC a 系列 交流 数字 主轴 驱动 不 同 ，FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 使 用 





LILO LINK 总 线 JA7B 接口 与 系统 总 线 连接 ， 而 不 是 使 月 





线 JA7A 连接 第 二 串 行 主轴 。 


明光 缆 ; 并且 还 使 用 IYO LINK 总 





8.3.2 FANUC awi 系列 

















包 源 模块 。 主 





交流 数字 主轴 驱动 的 结构 与 连接 


1. FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 结构 

FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 采用 模块 化 结构 ， 主 轴 驱 动 与 伺服 驱动 共用 一 个 
驱动 装置 与 CNC 之 间 通 过 IO LINK 总 线 连接 ， 参 考 图 8-9。 

2. FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 连接 

图 8-9 是 FANUC ai 系列 交流 串 行 数字 主轴 驱动 模块 的 连接 示意 图 。 下 面 对 各 接口 




















第 8 章 数控 机 床 主 轴 系 统 的 检修 "285 . 
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图 8-9 FANUC ai 系列 交流 串 行 数字 主轴 驱动 连接 示意 图 








的 连接 信号 进行 介绍 。 
(1) 内 部 连接 
1) 直流 母线 连接 端子 TB1 主轴 驱动 模块 必须 通过 规定 的 连接 母线 与 直流 母线 进 
行 并 联 连接 ， 直 流 母 线 源 自 电源 模块 SPM 。 
2) 内 部 总 线 输入 端子 CXA2B ”这 个 端子 与 上 个 模块 的 CXA2A 端子 相连 ， 把 来 自 
电源 模块 的 DC24V 工作 电源 和 控制 信号 连接 到 本 模块 上 。 端 子 连接 见 图 8-10。 



















































































CXA2A CXA2B 

Al +24V Al 
Bl +24V B1 
A2 OY A2 
B20 B2 
A3 | MIFA A3 
B3 BATL B3 
A4 上 ESP A4 
B4 | XMIFA B4 
图 8-10 电源 和 控制 总 线 CXA2A/ CXA2B 连接 图 
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3) 内 部 总 线 输出 端子 CXA2A ”这 个 端子 与 下 一 个 模块 的 CXA2B 端子 相连 ， 把 来 
自 电 源 模块 的 DC24V 工作 电源 和 控制 信号 连接 到 下 一 个 模块 上 。 端 子 连 接见 图 8-10。 

4) LO -Link 串 行 总 线 输出 连接 接口 JA7A ” 当 使 用 多 个 串 行 主轴 时 ， 通 过 接口 
JA7A 将 LO - Link 串 行 总 线 连接 到 下 一 个 主轴 驱动 模块 的 接口 JA7B 上 。 具 体 连 接见 图 
8-11。 










































































JA7A JA7B 
3 SOUT 1 
4 *SOUT 3 

第 光 第 一 

主轴 驱动 模块 多 *SIN * 4 主轴 驱动 模 鼎 
2 0V 12 
4 0V 14 
6 0V 16 
1 





























图 8-11 串 行 接口 信号 连接 图 





(2) 外 部 连接 

1) 位 置 反馈 输出 接口 JX4 在 B 型 主轴 了 驱动 模块 中 ， 当 主轴 电动 机 与 机 床 主轴 采 
用 直接 连接 或 通过 同步 具 带 、 具 轮 进行 1:1 连接 时 ， 主 轴 电 动机 的 内 置 编码 器 可 以 作为 
主轴 的 位 置 检测 元 件 。 

内 置 编 码 器 的 信号 通过 主轴 驱动 模块 内 部 的 转换 电路 ， 经 过 接口 连接 端子 与 NC 侧 
的 接口 JA7A 连接 (与 串 行 总 线 共用 ) ， 如 图 8-12 所 示 ， 输 出 信号 为 1024 脉冲 / 转 的 A、 
B、C 三 相差 分 脉冲 ， 可 以 用 于 NC 的 主轴 定向 准 停 与 定位 控制 。 

2) 主轴 负载 /转速 表 与 外 部 倍率 调节 电位 器 的 连接 接口 JY1 接口 JY1 连接 主轴 负 
载 /转速 表 与 外 部 倍率 调节 电位 器 ， 其 信号 连接 见 图 8-13。 

3) LO -Link 串 行 总 线 连接 接口 JA7B ”FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 与 

NC 总 线 的 连接 不 同 于 与 伺服 总 线 的 连接 ， 它 有 单独 的 VO - Link 串 行 总 线 ， 通 过 主轴 
驱动 模块 的 接口 JA7B 连接 主轴 驱动 模块 ，NC 侧 连 接 到 接口 JA7A， 信 和 号 连接 见 
图 8-14。 
4) 内 置 编码 器 连接 接口 JYA2 ”主轴 驱动 模块 SPM 通过 接口 JYA2 连接 主轴 电动 机 
的 内 置 编码 器 ， 以 接收 主轴 电动 机 的 速度 反馈 信号 。FANUC 主轴 电动 机 内 置 编码 器 有 
四 种 类 型 : 图 8-15 是 JYA2 与 Mi 型 编码 器 的 连接 网 ， 网 8-16 是 JYA2 与 MZi 型 编码 髓 
的 连接 图 ， 图 8-17 是 JYA2 与 BZi 型 编码 器 的 连接 图 ， 图 8- 18 是 JYA2 与 CZi 型 编码 需 
的 连接 图 。 表 8-5 介绍 了 四 种 编码 器 的 区 别 。 
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JX4 JA7A 
! PZ 会 15 
2 _*PZ ~ ji 
5 PA 5 
主 负 驱动 借 块 | 6 。 *PA 由 
7 _PB 7 
8 _*PB 8 
12 0V 12 
14 Ov 14 
16 OV 16 
图 8-12 ”位置 反馈 端子 JX4 信号 连接 图 
SPM 主轴 模块 JY1 控 相 或 面板 
(| OVR1 
四 | ovR2 cn 
OV 
(20) 
a0 | EM ~ 
OM 人 负载 表 
(18) 
A 个 
PE ~ 
转速 表 
(9 OoM 速 












































































































































图 8-13 























@ J 














主轴 负载 /转速 表 与 外 部 倍率 调节 电位 器 接 





口 JY1 连接 图 
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JA7A JA7B 

3 SOUT 1 

4 *SOUT | 2 

1 SIN 3 
IN 4 |。 主 制 驱动 借 岂 

CNC 装置 

12 OV 12 

14 ov 沁 

16 0V 16 
































图 8-14 串 行 接口 信号 连接 图 

































































JYA2 5 MA A2 Mi 纲 码 器 
6 *MA 下 B2 
7 MB A3 
SVM 8 *MB B3 : 轴 中 动机 
13 THRI1 A6 
15 THR2 B6 
20 5V Al 
16 0V B5 
10 SS AS 


























图 8-15 JYA2 与 Mi 型 编码 器 的 连接 图 


5) 外 置 编码 需 连 接 接口 JYA3 ”SVM 的 接口 JYA3 连接 标准 FANUC a 型 位 置 编码 
器 ( 方 波 输出 的 光电 编码 髓 )。 为 了 实现 主轴 定向 ，JYA3 还 可 以 用 来 连接 检测 零点 的 
接近 开关 。 

JYA3 与 标准 FANUC a 型 位 置 编 码 器 连接 图 见 图 8-19 。 
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JYA2 1 MZ A4 MZi 编码 器 
4 *MZ B4 
5 MA A2 
SVM 6 “MA B2 : 轴 电 动机 
7 MB A3 
8 *MB B3 
13 THRI A6 
15 THR2 B6 
20 5V Al 
16 0V | B5 
10 SS A5 
图 8-16 JYA2 与 MZi 型 编码 器 的 连接 图 
JYA2 5 MA CN1-5 
6 *MA 所 过 | CN1 
7 MB 6 
SVM 8 *MB a 3 证 轴 电 动机 
2 *MZ 1 
1 MZ CN2-2 
20 SV L4 | CN2 
15 THR2 3/6 
10 SS 5 
13 THRI THRI 
15 THR2 二 THR2 
L 

















图 8-17 JYA2 与 BZi 型 编码 器 的 连接 图 
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JYA2 1 MZ A 4 | CZi 编码 器 
4 *MZ EI 
和 MA 6 
SVM 6 *MA 7 前 置 放大 器 
7 MB 8 
8 *MB A 9 
13 THRI1 8 
15 THR2 9 
9/28/20 5V 0.5mm2 4/5/6 
12/14/16 0V 0.Smm2 1/273 
10 SS 了 
图 8-18 JYA2 与 CZi 型 编码 器 的 连接 图 
表 8-5 主轴 内 置 编码 器 的 种 类 
序号 | 编码 器 类 型 | 零 位 脉冲 脉冲 数 类 型 安装 方式 前 置 放大 器 
1 Mi 不 带 64 ~256 周期 / 转 E 弦 波 磁 性 内 置 无 
2 MZi 带 64 ~ 256 周期 / 转 E 弦 波 磁性 内 置 无 
3 BZi 带 128 ~256 周期 / 转 E 弦 波 磁性 内 置 / 外 置 无 
4 CZi 带 512 ~ 1024 周期 / 转 E 弦 波 磁性 内 置 / 外 置 带 
JYA3 | pz 八 B 
4 *PZ P 
5 PA A 
SVM 6 #PA 下 N 
0 型 位 置 
7 PB C 纳 码 器 
8 *PB \/ R 
9/18/20 H 
12/14/16 | K 
10 SS 




















图 8-19 JYA3 与 标准 FANUC a 型 位 置 编 码 器 的 连接 图 
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6) 外 置 编 码 需 连 接 接口 JYA4 SVM 的 接口 JYA4 为 扩展 接口 ， 只 能 在 B 型 SVM 
上 使 用 ， 连 接 的 位 置 编 码 器 可 以 是 BZi 型 编码 器 (连接 与 图 8-17 相同 ) 、CZi 型 编码 右 
(连接 与 图 8-18 相同 ) 、a 型 位 置 编码 器 (连接 与 图 8-19 相同 ) 或 者 as 型 位 置 编 码 带 
(连接 见 图 8-20)。 















































JYA4 1 PSE B 




















4 *PSE 7 P 
5 AP A 
SVW 6 XAP N oS 
7 BP C 位 置 编码 需 








8 XBP a R 

















9/18/20 H 
12/14/16 | K 
10 SS | 























图 8-20 JYA4 与 aS 型 位 置 编 码 器 的 连接 图 


8.3.3 FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 的 检修 


FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 了 驱动 模块 上 有 三 个 状态 指示 灯 一 一 绿灯 PIL、 红 灯 
ALM 、 黄 灯 ERR 和 两 个 7 段 数码 管 。 其 中 PIL 为 电源 指示 灯 ，ALM 为 主轴 驱动 模块 报 
警 指 示 灯 ，ERR 为 主轴 驱动 模块 参数 设 定 错误 或 操作 、 控 制 错误 指示 灯 。 两 只 7 段 数 
码 管用 于 指示 报警 号 和 出 错 代码 。 

在 检修 主轴 驱动 的 故障 时 ， 要 注意 观察 状态 指示 灯 和 数码 管 的 报警 信息 ， 以 便 快 速 
诊断 故障 。 下 面 介绍 如 何 利 用 这 些 信息 。 

1. 状态 指示 灯 的 显示 含义 

主轴 驱动 模块 上 三 个 状态 指示 灯 (PIL、ALM、ERR) 的 显示 过 程 及 含义 见 表 8-6。 

2. 主轴 驱动 模块 报警 代码 一 览 

当主 轴 驱 动 模块 上 红色 ALM 灯亮 时 ， 指 示 模 块 有 故障 报警 ， 这 时 两 个 7 段 数码 管 
显示 报警 号 。 报 警 的 代码 与 故障 原因 见 表 8-7。 

3. 主轴 驱动 模块 错误 信息 代码 一 览 

当主 轴 驱 动 模块 上 黄色 ERR 灯亮 时 ， 表 明 驱 动 装置 参数 设 定 错误 或 操作 、 控 制 错 
误 ， 这 时 两 只 7 段 数码 管 显示 错误 代码 。 错 误 信息 代码 与 故障 原因 见 表 8-8。 
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表 8-6 FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 状态 指示 灯 含 义 











序号 | 状态 显示 含义 与 显示 过 程 
1 | 亚 、ALM PRR 及 | 。 驱动 装置 电源 没有 接 入 ， 或 驱动 装置 +5V、+24V 辅助 电压 没有 建立 
数码 管 均 无 显示 
9 PIL 绿灯 亮 驱动 装置 电源 接 入 后 ， 指 示 装 置 正常 工作 
胀 动 装 置 电源 接 人 后， 大 的 1 秒 后 ， 两 只 7 息 数 码 管 显示 主轴 软 作 系列 可 











3 | 显示 软件 系列 号 | 的 后 两 位 ， 如 ， 数码 管 显示 “50" ， 对 于 软件 系列 9D 50 





1 秒 后 ， 显 示 软 件 版 本 (显示 01，02，03 ，… 对 应 于 A，B，C，…) 如 . 





























并 显示 软件 版 本 
i 显示 “04"， 软 件 版 本 D 版 
数码 管内 烁 显示 > 
5 全 CNC 未 起 动 ， 等 待 串 行 通信 及 参数 加 载 
数码 管 显示 一 
6 J 表示 电动 机 未 励磁 
数码 管 显示 
7 ea 电动 机 励磁 状态 
8 | 红色 ALM 灯亮 指示 有 报警 ，7 段 数码 管 显示 报警 号 
| 和 


表 8-7 FANUC ai 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 报警 代码 速 查 表 























报警 码 报警 含义 故障 原 医 
A ROM 错误 QD ROM 安装 问题 
阐 ROM 错误 @ ROM 版 本 不 正确 
@ 控制 板 有 问题 
A2 ROM 错误 @ 驱动 装置 需要 初始 化 





Qz 主轴 电动 机 内 置 风机 有 问题 

@) 主轴 电动 机 长 时 间 过 载 

@) 主轴 电动 机 冷却 系统 有 问题 ， 影 响 散 热 
@ 电动 机 绕组 短路 或 者 开路 

@) 温度 检测 装置 有 问题 

@) 检测 系统 参数 不 正确 








01 


m 








电动 机 过 热 























@ 电动 机 过 载 ， 机 床 切削 负载 过 重 
@) 功率 模块 (ICGBT 或 IPM) 有 问题 
@ CNC 设 定 的 加 /减速 时 间 设 定 不 合理 
02 实际 转速 与 指令 值 不 符 @ 速度 反馈 信号 有 问题 

@) 速度 检测 信号 设 定 不 合理 
@ 电动 机 绕组 短路 或 者 断路 

@ 电动 机 与 驱动 模块 电源 线 相 序 不 对 或 者 连接 有 问题 
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报警 码 


报 询 


也 


含义 


( 续 ) 





故障 原因 








03 


直流 母线 熔断 器 熔断 








近 
局 | 


@ 功率 模块 (IGBT 或 IPM) 有 问题 
电动 机 对 地 短路 
直流 母线 内 部 短 路 





04 


输入 电源 缺 相 


源 模块 输入 电源 缺 相 





06 


温度 测量 传感器 故障 








电动 机 的 温度 传感器 故障 

电动 机 的 温度 传感器 连接 有 问题 
@ 温度 检测 电路 故障 

@ 检测 系统 参数 设 定 不 正确 


| 


























07 


参数 设 定 或 者 调整 不 当 





09 











主 电路 过 载 、IPM 过 热 











@ 驱动 模块 风机 有 问题 
@ 环境 温度 过 高 
@ 冷却 系统 有 问题 ， 影 响 散热 
@ 驱动 模块 长 时 间 过 载 
@ 温度 检测 系统 有 问题 








直流 母线 过 电压 

















电源 输入 阻抗 过 高 

驱动 装置 控制 板 有 问题 

剖 动 晶体 管 模块 有 问题 
i 动 电阻 有 问题 


























直流 母线 过 电 } 











、IPM 报警 


党 





功率 模块 (IGBT 或 IPM) 有 问题 
电动 机 电 枢 线 输出 短路 

电动 机 绕组 臣 间 短路 或 者 对 地 短路 
@ 驱动 装置 控制 板 有 问题 

@) 模块 规格 设 定 错误 























输出 切换 、 主 轴 切 换 报警 


人 切换 电路 故障 
@) 转换 电路 连接 不 好 
@) PMC 控制 程序 不 合理 











RAM 出 错 


Q@ RAM 数据 出 错 
@ 控制 板 有 问题 





程序 和 数据 校 验 出 错 


ROM 数据 出 错 
控制 板 有 问题 











U 相 电流 超过 设 定 值 





控制 板 连接 有 问题 

U 相 逆 变 晶体 管 模块 损坏 

电动 机 U 相 线 圈 臣 间 短 路 或 者 对 地 短路 
@ AZD 转换 器 有 问题 

@) U 相 电 流 检测 器 电路 有 问题 





S00 ©O 
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( 续 ) 
报警 码 报警 含义 故障 原 医 
20 V 相 电流 超过 设 定 值 参考 19 报警 ， 只 不 过 是 V 相 的 问题 



























































































































































































































































21 位 置 传感器 的 极 性 错误 设 定 位 置 传感器 的 极 性 参数 设 定 错误 
加 主轴 驱动 模块 与 NC 数据 传输 不 正 党 
@ NC 没有 接 通 
24 品行 口 数据 传输 出 错 @@ 品行 总 线 电费 连接 有 问题 
@ 品行 总 线 接口 电路 有 问题 
@ V0 总 线 适配器 有 问题 
加 编码 器 反馈 电缆 接触 有 问题 
加 编码 器 有 问题 
图 驱动 装置 控制 板 有 问题 ， 检 测 回路 故障 
27 立 置 编码 器 断 线 
人 @ 参数 设 定 、 调 整 不 合理 
@ 反馈 信号 太 弱 
@ 反馈 电 锁 屏蔽 不 好 
QD 驱动 装置 过 载 
29 短 时 过 载 报警 _ 
@ 负载 有 问题 ， 太 重 
Q@ 功率 模块 IPM 有 问题 
30 源 电路 过 电流 报警 
人 加 电源 模块 输入 回路 有 大 电流 流 过 
GD 电动 机 负载 过 重 ( 例 如， 抱 疗 没有 打开 ) 
电动 机 电 枢 相 序 不 正确 
速度 达 不 到 额定 转速 ， 转 速 太 | “< 电 劲 机 电 杠 相 序 不 正确 
en @ 速度 检测 电缆 连接 有 问题 
ee @ 编码 器 有 问题 
回 速度 反馈 信号 太 弱 或 信号 不 正 党 
32 串 行 口 数据 传送 RAM 出 错 品行 口 数据 传送 电路 有 问题 
QD 输入 电压 低 于 额定 值 的 -15% 或 缺 相 
33 电源 充电 短路 @ 主轴 驱动 装置 连接 错误 或 电抗 器 失效 
@ 电源 模块 控制 板 有 问题 
34 参数 超出 允许 范围 参数 设 定 不 合理 
35 传动 比 参数 超过 允许 范围 参数 设 定 不 合理 
36 计数 器 溢出 参数 设 定 或 调整 不 当 
QD 速度 检测 脉冲 参数 设 定 不 当 
， Pre 
a @ 加 /减速 时 间 设 定 不 合理 
@ 主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉冲 ”信号 连接 有 问题 
@ 主轴 位 置 编码 器 有 问题 
40 没有 检测 到 1 转 信 号 (Cs) @ 主轴 位 置 编码 器 电缆 屏蔽 连接 有 问题 














@@ 信号 太 弱 
@) 参数 设 定 有 问题 
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( 续 ) 


报警 码 








故障 原因 











41 


主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉冲 ” 信 
号 有 问题 





J 主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉冲 ”信和 号 连接 有 问题 


@) 主轴 位 置 编码 器 有 问题 
@) 主轴 位 置 编码 器 电缆 屏蔽 连接 有 问题 
印 信号 太 弱 

@) 参数 设 定 有 问题 














ba 











42 


主轴 位 置 编码 器 无 “ 零 脉冲 ” 





J 主轴 位 置 编码 器 “ 零 脉冲 ”信和 号 断 线 
@) 主轴 位 置 编码 器 有 问题 





43 


差 速 工作 方式 的 位 置 编码 器 断 
线 





QD 差 值 速度 位 置 编码 器 反馈 电 
@) 差 值 速度 位 置 编码 器 有 问题 








费 连 接 不 良 








44 


控制 电路 错误 











SPM 控制 电路 (A/D 转换 器 ) 有 问题 








46 


螺纹 加 工时 “ 零 脉 冲 ” 信 和 号 出 
错 


OD 主轴 编码 器 “ 零 脉冲 ”信号 断 线 
@ 主轴 编码 器 有 问题 

加 参数 设 定 、 调 整 不 当 

@ 反馈 信号 太 弱 

G 反馈 信号 屏蔽 不 好 

@ 检测 电路 有 问题 








47 


位 置 编码 器 信号 出 错 


@ 主轴 位 置 编 码 器 “ 零 脉 串 ” 信 号 断 线 
@ 主轴 位 置 编码 器 有 问题 

@ 参数 设 定 、 调 整 不 当 

@ 反馈 信号 太 弱 

@ 反馈 信号 屏蔽 不 好 

@ 检测 电路 有 问题 








50 


主轴 同步 控制 时 ， 速 度 超过 最 
大 计算 值 








参数 设 定 、 调 整 不 当 (减速 比 设 定 错误 ) 





51 


直流 母线 电压 过 低 


输入 电压 低 于 额定 值 的 -15% 
@ 主轴 驱动 模块 连接 错误 
@ 驱动 装置 控制 板 有 问题 











52 


主轴 同步 控制 时 ，ITP 信号 出 错 








QD NC 主 控 单 元 的 主轴 接口 电路 板 故障 
@) SPM 串 行 总 线 接 口 电路 故障 








53 














主轴 同步 控制 时 ，ITP 信号 出 错 




















QD NC 主 控 单 元 的 主轴 接口 电路 板 故障 
@) SPM 串 行 总 线 接 口 电路 故障 




















54 


电动 机 长 时 间 过 载 


中 9 机 械 负载 过 重 
@) 加 /减速 过 于 频繁 











55 





动力 线 的 切换 状态 不 正常 





Qa 转速 切换 控制 电路 有 问题 
@) 切换 电路 故障 
@) 转速 切换 控制 信号 出 错 
二 参数 设 定 有 问题 
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报警 码 


报警 含义 


( 续 ) 








故障 原因 











56 


内 部 冷却 风机 报警 





| 


中 








洁 





SPM 风机 或 者 电源 回路 有 问题 





57 


驱动 装置 减速 功率 过 大 


QD 加 /减速 过 于 频繁 
@) 外 围 温度 过 高 

@) 风扇 有 问题 

再 生 放电 电阻 异常 


























58 


驱动 器 主 电路 过 载 


Qz 驱动 装置 风机 有 问题 

@) 环境 温度 过 高 

@@) 冷却 系统 有 问题 ， 影 响 散热 
二 驱动 模块 长 时 间 过 载 

@@) 温度 检测 系统 有 问题 





39 


风机 报警 


电源 模块 内 置 风机 有 问题 





66 


主轴 了 驱动 模块 通信 报警 








通信 电缆 或 者 连接 有 问题 





73 


电动 机 传感器 断 线 


@ 反馈 电缆 有 问题 

@ 电缆 信和 号 屏蔽 出 现 问题 
@ 接口 连接 出 现 问题 

@ 传感器 出 现 问题 








74 


CPU 测试 报警 


SPM 控制 板 出 现 问题 





75 


CRC 测试 报警 


SPM 控制 板 出 现 问题 





79 


初始 测试 动作 异常 


SPM 控制 板 出 现 问题 





81 


电动 机 传感器 1 转 脉 冲 信 号 出 
错 





GD 参数 设 定 有 问题 
@) 反馈 电缆 有 问题 或 者 连接 不 良 
@) 传感器 有 问题 或 者 需要 调整 





82 


没有 检测 到 电动 机 传感器 1 转 
脉冲 信号 


Q 反馈 电缆 有 问题 
@) 传感器 有 问题 或 者 需要 调整 





83 


电动 机 传感器 信号 不 正常 


同上 





84 





主轴 传感器 断 线 


J) 反馈 电线 或 者 连接 有 问题 

@) 反馈 电缆 屏蔽 或 者 连接 有 问题 
@) 参数 设 定 不 正确 

元 传感器 有 问题 或 者 需要 调整 











85 


主轴 传感器 1 转 脉冲 信号 检测 
错误 





GD 参数 设 定 不 正确 
@) 反馈 电线 或 者 连接 有 问题 
@) 传感器 有 问题 或 者 需要 调整 





86 


没有 检测 到 主轴 电动 机 传感器 1 
转 脉冲 信号 


Oz 反馈 电缆 或 者 连接 有 问题 
@ 传感器 有 问题 或 者 需要 调整 





87 





主轴 传感器 信号 不 正常 

















J) 反馈 电线 或 者 连接 有 问题 
@) 传感器 有 问题 或 者 需要 调整 
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( 续 ) 
报警 码 报警 含义 故障 原 基 
88 “| ”散热 器 冷却 风扇 不 转 散热 器 冷却 风扇 或 者 供电 线路 出 现 问 题 
GD SpM 和 子 模块 SM 的 连接 出 现 问题 
89 | 子 模块 SM 异常 @ sM 模块 损坏 
@ SPM 模块 的 控制 电路 故障 
98 检测 到 PSM 报警 检查 PSM 模块 上 的 报警 信息 
| 人 @ 放大 器 与 模块 间 的 通信 电缆 出 现 问题 
0 驱动 模块 之 间 通 信 出 现 问题 
0 @ SPM 或 者 PSM 控制 电路 板 有 问题 
1 驱动 系统 控制 电路 低 电压 PSM 控制 电路 板 出 现 问题 
QD 青 生 放 电 电阻 出 现 问题 
j2 |” 驱动 系统 再 生 电 流 过 大 电动 机 选择 不 对 











电源 模块 PSM 出 现 故障 





冷却 风扇 损坏 














b3 驱动 系统 散热 器 冷却 风扇 不 转 














NC 与 SPM 之 间 的 传输 电缆 出 现 问题 
SPM 模块 的 控制 电路 出 现 故 障 
NC 主 控 单 元 的 主轴 接口 电路 出 现 故 障 











C0 通信 数据 报警 




















© 
® 
中 
@) 供电 电路 出 现 问题 
中 
© 
® 





















































Cl 通信 数据 报警 同上 
C2 通信 数据 报警 同上 
C3 子 模块 SW 故障 更 换 子 模块 SW 
二 一 主 电动 机 未 励磁 主轴 驱动 模块 驱动 条 件 未 满足 
00 主 电动 机 已 励磁 




















表 8-8 FANUC a i 系列 交流 数字 主轴 驱动 模块 错误 信息 代码 速 查 表 
显示 代码 含 文 





急 停 ( * ESP) 与 机 床 准备 好 (MRDY) 信号 未 输入 时 ,输入 了 “ 正 反 转 (SFR/SRV)” 或 
“定向 ”指令 (ORCM) 信号 


01 














装 有 高 分 辩 率 磁 传感器 的 主轴 电动 机 (No. 4001.6，No. 4001.5 = 0，1 ) , 速度 检测 器 128 XX 
02 rev 的 设 定 为 (No. 4011.2，No. 4011. 1，No. 4011.0 =0, 0,，1)， 不 符合 128Mrev 的 设 定 。 此 
时 ， 电 动机 不 能 励磁 























在 未 设 定 使 用 位 置 测 量 装置 (No. 4002.3，No. 4002.2，No. 4002. 1，No. 4002.0 =0，0，0， 





























03 
0) 的 情况 下 ,输入 了 “Cs 轴 控 制 ” 指 令 
在 未 设 定 使 用 位 置 测 量 装置 (No. 4002.3，No. 4002. 2，No. 4002. 1，No. 4002.0 =0, 0, 0， 


0) 的 情况 下 ,输入 了 “伺服 方式 (如 刚性 攻 螺 纹 、Cs 轴 控 制 等 )” 与 “主轴 同步 控制 ”指令 











05 在 未 设置 主轴 定向 功能 的 情况 下 , 输入 了 “主轴 ORCM (定向 )” 指 令 
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( 续 ) 
显示 代码 含 义 

06 在 未 设置 输出 切换 控制 功能 的 情况 下 ， 却 选择 了 低速 特性 绕组 (RCH = 1 ) 

07 在 未 给 定 旋转 方向 (SFR/SRV) 时 , 输入 了 “Cs 轮廓 控制 ”指令 

08 在 未 给 定 旋转 方向 (SFR/SRV) 时 ， 输 入 了 “伺服 控制 方式 ”指令 

09 在 未 给 定 旋转 方向 (SFRZSRV) 时 ,输入 了 “同步 控制 ”指令 

10 在 “Cs 轮廓 控制 ”指令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

11 在 “伺服 方式 ”指令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

12 在 “主轴 同步 控制 ”指令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

13 在 “主轴 定向 准 停 ” 指 令 输入 时 ， 其 他 控制 方式 已 被 定义 

14 旋转 方向 SFR/SRV 同时 被 指定 

15 具有 差 速 方式 功能 的 参数 设 定 (No. 4000.5 =1) 时 ， 指 令 了 Cs 轴 轮 廓 控制 

16 在 “ 差 动 速度 控制 ”功能 (No. 4000. 5 =0) 未 被 指定 时 ， 输 入 了 “ 差 动 速度 控制 ”指令 

17 速度 检测 参数 (No. 4011. 2，No. 4011. 1 ，No. 4011.0 =0，0,， 0) 设 定 错 误 

18 在 未 设 定 使 用 位 置 编码 器 (No. 4002.3 ，No. 4002. 2，No. 4002. 1 ，No. 4002.0 =0, 0, 0, 0) 
的 情况 下 ， 指 定 了 位 置 编码 器 方式 定向 

人 输入 了 磁性 传感器 方式 定向 指令 ， 却 指定 了 其 他 控制 方式 (Cs 轮廓 控制 、 伺 服 方式 、 主 轴 同 
步 控制 ) 

六 设 定 了 有 从 属 运行 方式 功能 的 参数 (No. 4014.5 =1)， 并 同时 设 定 了 使 用 高 分 辩 率 磁 传 感 器 


(No. 4001.5 =1) 或 用 a 传感器 的 Cs 轮廓 控制 功能 (No. 4018. 4 =1) 










































































21 在 位 置 控制 〈 如 伺服 方式 ， 定 向 等 ) 动作 中 ， 输 入 了 “从 属 运行 方式 ”指令 (SLV) 

22 从 属 运行 方式 中 (SLVS =1), 输入 了 “位 置 控制 ”指令 〈 如 伺服 方式 ， 定 向 等 ) 

汪 在 参数 设 定 上 没有 从 属 运行 方式 功能 ( No. 4014. 5 =0)， 却 输入 了 “从 属 运行 方式 ”指令 
(SLV) 

3 位 置 编码 器 定位 方式 定向 中 连续 进行 分 度 时 ， 在 最 初 的 增 量 操作 (INCMD =1) 后 ， 紧 接着 
输入 了 “绝对 位 置 ” 指 令 (INCMD =0) 

25 不 是 SPM4 型 主轴 放大 器 ， 却 设 定 了 Cs 轮廓 控制 功能 ( No. 4018.4 =1) 

季 参数 设 定 了 使 用 最 短 时 间 定 向 功能 (No. 4018. 6 =0，No. 4320 ~ No. 4233 和 0) ，ai 系列 交流 
数字 主轴 无 法 使 用 最 短 时 间 定向 功能 

31 硬件 配置 为 不 能 使 用 主轴 FAD 功能 

33 硬件 配置 为 不 能 使 用 主轴 EGB 功能 

34 主轴 FAD 功能 和 主轴 EGB 功能 同时 处 于 有 效 状 态 

36 子 模块 SM (SSM) 的 故障 或 者 SPM 与 SSM 间 连 接 不 正常 
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8.4 主轴 系统 故障 检修 实例 






































































































































































































































数控 机 床 主轴 系统 故障 维修 实例 见 表 8-9。 
表 8-9 主轴 故障 检修 实例 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
利用 MDI 方 式 起 动 主轴 旋转 时 ， 主 轴 稳 
定 旋转 没有 问题 ， 而 自动 切削 加 工时 ， 经 
常 出 现 转速 不 稳 的 问题 。 在 加 工时 观察 系 
数控 车 床 切削 加 人 将 该 开关 上 的 电 
FANUC 、 、,，,。| 发 现 主 轴 速 度 的 倍率 数值 也 在 发 生变 化 。| 、 本 
1 ，| 工 过 程 中 ,主轴 转 i i 源 线 焊接 上 后 ， 主 
0TC 系统 未 不 稳定 检查 主轴 转速 倍率 设 定 开关 没有 问题 ， 对 轴 转 速 恢复 稳定 
电气 连 线 进行 检查 ， 发 现 主 轴 倍 率 开 关 的 
电源 连 线 开 焊 ， 在 加 工时 由 于 振动 导致 电 
源 线 接触 不 好 ， 有 时 能 够 接触 上 ， 有 时 接 
触 不 上 ， 造 成 主轴 转速 不 稳 
数控 车 床 在 主轴 
FANUC | 停车 时 ， 主 轴 停 机 S 系列 伺服 主轴 。 检 查 主轴 控制 系统 ， 更 换 新 的 电阻 
0TC 系统 | 时 间 变 长 ， 无 报警 | 拆 下 控制 板 ， 发 现 板 上 一 只 制 动 电阻 烧 坏 ”| 后 ， 机 床 故障 消失 
显示 
a 数字 伺服 主轴 。 主 轴 旋 转速 度 只 有 
20rzmin 左右 ， 并且 有 异 响 。 检 查 主轴 放大 
数控 车 床 开 机 出 | 器 ,在 放大 器 上 数码 管 显 示 有 31 号 报警 ， 
现 报 警 “409 SER- | 指示 速度 检测 信号 断 开 ,但 检查 反馈 信号 a 
3 | PANUC | VO ALARM (SERT- 电缆 没有 问题 ， 更 换 主 轴 伺 服 放 大 器 也 没 es 
0TC 系统 | AL ERROR )”( 伺 | 有 解决 问题 。 根 据 主 轴 电 动机 的 控制 原理 ， 工作 
服 报警 ， 串 行 主 轴 | 在 电动 机 内 有 一 个 磁性 测速 开关 作为 转速 
错误 ) 反馈 元 件 ， 将 这 个 硬件 拆 下 检查 ， 发 现 由 
于 安装 距离 过 近 ， 将 检测 头 磨 坏 ， 说 明 磁 
性 测速 开关 损坏 
a 数字 伺服 主轴 。 对 系统 进行 检查 ， 除 
了 408 报警 外 ， 还 有 报警 “414 SERVO 
数控 车 床 出 现 报警 ee DETECT ERR” (伺服 报警 
。 X 轴 检 测 错误 ) 和 “424 SERVO ALARM : a ee 
FANUC 5 SERVD ATARM | zAXIS DETECT ERR”( 伺服 报 敬 Z 轴 检 测 ek 
4 ~ | (SERIAL NOT RDY)” 了 好 后 ， 通 电 试 车 ， 
99C 系统 | (伺服 报警， 惠 行 主 | 保 识 )。 其 中 408 下 尖 是 二 杀生 若 ， 开 和、| 机 床 焦 复 正常 工作 
纳 没有 准备 ) Z 轴 和 主轴 都 报警 说 明 是 公共 故障 ， 因 此 
对 伺服 系统 的 电源 模块 进行 检查 ,发现 电 





























产生 火花 ， 从 而 产 4 























源 模块 的 直流 母线 松动 ， 通 电 时 接触 不 好 ， 
报警 
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( 续 ) 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 车 床 工 作 时 因为 停机 一 段 时 间 还 可 以 工作 ， 说 明 系 
经 常 出 现 报警 “409 | 统 没有 大 的 硬件 损坏 。 将 a 数字 伺服 主轴 更 换 新 的 轴 流 风 
3 FANUC | SERVO ALARM (SE- | 放大 器 模块 拆 开 进行 检查 ， 发 现 模 块 内 的 | 机 ， 控制 融 重新 安 
0TC 系统 | RIAL ERROR)”( 伺 | 冷却 轴 流 风机 严重 损坏 ， 在 工作 时 不 能 旋 | 装 上 后 ， 机 床 再 也 
服 报警 ， 串 行 主轴 | 转 通风 散热 ， 从 而 使 模块 超 温 ， 产 生 报警 | 没有 出 现 这 个 故障 
错误 ) 停机 

















9.1 概述 


9.1.1 机 床 参考 点 的 概念 


机 床 参考 点 ( Machine Reference Position ) 就 是 给 机 床 各 个 进 给 轴 预 设置 的 一 个 位 
置 。 对 于 采用 增 量 控制 的 系统 ， 确 定 了 初始 位 置 也 就 确定 了 机 床 坐 标 系 原点 。 


9.1.2 为 什么 要 回 参 考点 


在 机 床上 电 后 ， 都 要 建立 一 个 唯一 的 坐标 系 。 而 大 多 数 数控 机 床 的 位 置 反 馈 系 统 都 
使 用 增 量 式 的 旋转 编码 器 或 者 增 量 式 光栅 尺 作为 反馈 元 件 ， 因 而 机 床 在 开机 之 后 ， 无 法 



















































































前 定 当前 在 机 床 坐标 系 中 的 真实 位 置 ， 所 以 都 必须 首先 返回 参考 点 ， 从 而 确定 机 床 的 坐 
标 系 原 点 。 


9.2 数控 机 床 回 参考 点 的 过 程 


现代 数控 机 床 一 般 都 采用 增 量 式 的 旋转 编码 器 或 光栅 尺 作为 位 置 反 馈 元 件 ， 因 而 在 
每 次 开机 之 后 ， 机 床 都 必须 首先 寻找 参考 点 ， 以 确定 机 床 的 坐标 原点 。 寻 找 参 考点 主要 
与 零点 开关 、 编 码 器 或 者 光栅 斥 的 零点 脉冲 有 关 ， 一 般 有 自动 识别 回 参考 点 方向 和 不 自 
动 识别 回 参 考点 方向 两 种 方式 。 

1. 自动 识别 回 参 考点 的 方向 

当 系 统 设 置 为 自动 识别 回 参考 点 的 方向 时 ， 通 常 零点 开关 设置 在 轴 的 一 端 ， 并 靠近 
此 端的 限 位 开关 。 只 要 按 系统 指定 的 按键 ， 系 统 就 会 自动 识别 回 参 考点 的 方向 ， 寻 找 参 
考点 。 一 般 地 ， 寻 找 参考 点 的 过 程 可 分 为 以 下 两 种 。 

(1) 压 上 零点 开关 后 寻找 零点 脉冲 

QD 如 果 伺 服 轴 没 有 压 在 零点 开关 上 ， 按 相应 的 回 参考 点 起 动 按键 后 ， 伺 服 轴 向 
预定 方向 快速 运动 ; 压 上 零点 开关 后 ,减速 向 前 继续 运动 ， 直 到 数控 系统 接收 到 第 
一 个 零点 脉冲 才 停止 运动 ， 数 控 系 统 自动 设 定 零点 坐标 值 。 回 参考 点 的 过 程 如 图 9-1 
所 示 。 

@) 如 果 在 回 参 考点 时 ,伺服 轴 恰 好 压 在 零点 开关 上 ,伺服 轴 的 运动 方向 与 上 述 的 
预定 方向 相反 ; 离开 零点 开关 后 ， 减 速 至 0， 然 后 反 向 运动 ; 压 上 零点 开关 后 ,准备 接 
收 第 一 个 零点 脉冲 ， 以 确定 参考 点 。 其 过 程 见 图 9-2。 
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速度 
参考 点 速度 














可 参考 点 慢 速 











零点 闭关 碰 块 




















零点 脉冲 站 限 位 开关 碰 块 


参考 点 


图 9-1 伺服 轴 在 限 位 开关 碰 块 前 面 自动 识别 回 参 考点 方向 的 回 参 考点 过 程 









































回 参考 点 慢 速 ANN 
| | 
| 
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| 行程 

















| | 参考 点 
零点 开关 碰 块 














零点 脉冲 / \ 


限 位 开关 碰 块 
图 9-2 伺服 轴 在 零点 开关 碰 块 上 自动 识别 回 参考 点 方向 的 回 参考 点 过 程 
(2) 脱离 零点 开关 寻找 零点 脉冲 
QD 如 果 伺 服 轴 没 压 在 零点 开关 上 ， 按 相应 的 回 参 考点 起 动 按 键 后 ,伺服 轴 快速 按 
预定 方向 运动 ; 压 上 零点 开关 后 ,减速 至 0， 然 后 反 向 慢 速 运动 ， 当 又 脱离 零点 开关 
后 ,数控 系统 接收 第 一 个 零点 脉冲 时 ， 确 定 参考 点 。 其 过 程 见 图 9-3。 
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速度 
可 参考 点 速度 












































可 参考 点 慢 还 
| 二 
行程 
| 
|/ \ 
| 零点 开关 页 块 
零点 脉冲 限 位 开关 碰 块 
参考 点 路- 





























图 9-3 伺服 轴 在 零点 开关 碰 块 前 面 自动 识别 回 参 考点 方向 的 回 参 考点 过 程 
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@) 如 果 在 回 参 考点 时 ,伺服 轴 恰 好 压 在 零点 开关 上 ,伺服 轴 的 运动 方向 与 上 述 的 
预定 方向 相反 ; 离开 零点 开关 后 ，PLC 产生 减速 信号 ， 使 数控 系统 在 接收 到 第 一 个 零点 
脉冲 时 确认 参考 点 。 其 过 程 见 图 9-4。 




































































门 ! ”零点 开关 碰 块 
专 点 脉冲 / \ 
限 位 开关 碰 块 


























图 9-4 伺服 轴 在 零点 开关 碰 块 上 自动 识别 回 参考 点 方向 的 回 参考 点 过 程 


2. 不 自动 识别 回 参考 点 方向 

当 系 统 设 置 为 不 自动 识别 回 参考 点 方向 时 ， 零 点 开关 碰 块 通常 设置 在 伺服 轴 行 程 中 
部 位 置 。 这 时 回 参考 点 的 过 程 有 三 种 情况 。 

(1) 伺服 轴 回 参考 点 时 停 在 零点 开关 碰 块 的 前 面 

回 参考 点 时 ， 按 相应 的 伺服 轴 方 向 键 后 ， 伺 服 轴 首 先 以 寻找 参考 点 的 速度 运行 ; 当 
压 上 零点 开关 时 ， 减 速 到 参考 点 慢 速 ; 离开 零点 开关 碰 块 时 ， 开 始 接收 零点 脉冲 ; 当 接 
收 到 零点 脉冲 后 ， 确 定 参考 点 。 其 过 程 见 图 9-5。 
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! 零 点 开关 页 块 hh 











图 9-5 轴 在 参考 点 碰 块 前 方 的 回 参考 点 过 程 


(2) 伺服 轴 压 在 零点 开关 


上 本 参考 点 己 
如 图 9-6 所 示 ， 按 机 床 数据 /一 一 一 一 一 
| 


中 规定 的 方向 键 后 ， 因 为 轴 在 
参考 点 碰 块 上 ， 所 以 伺服 轴 立 / \ 




































































即 加 速 到 参考 点 慢 速 ， 当 离开 零点 开关 碰 岂 hn 
零点 开关 碰 块 时 ， 开 始 接 收 零 零点 脉冲 
We 图 9-6 轴 在 参考 点 碰 块 上 的 回 参 考点 过 程 














点 脉冲 ; 当 接 收 到 零点 脉冲 时 ， 
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确定 参考 点 。 
(3) 伺服 轴 在 零点 开关 后 面 

















行程 


























专 点 开关 础 块 限 位 开关 碰 块 

零点 脉冲 

图 9-7 轴 在 参考 点 磁 块 后 面 的 回 参 考点 过 程 

如 图 9-7 所 示 ， 因 为 伺服 轴 没 有 压 在 零点 开关 磁 块 上 ， 所 以 按 下 规定 的 方向 键 后 ， 
首先 加 速 到 回 参 考点 的 速度 ;因为 没有 回 到 参考 点 ， 所 以 软件 限 位 不 起 作用 ， 直 到 压 上 
硬件 限 位 开关 才 产 生 报 警 ， 伺 服 轴 运 动 才 停止 。 所 以 在 不 自动 识别 回 参考 点 方向 时 ， 开 
机 后 应 手动 将 轴 向 回 参 考点 方向 的 相反 方向 移动 一 段 距离 ， 使 轴 不 在 参考 点 磁 块 之 后 ， 
以 避免 上 述 情 况 的 发 生 。 
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9.3 FANUC 0C 系统 回 参考 点 相关 参数 与 信和 号 


FANUC 0C 系统 回 参 考点 相关 机 床 参 数 与 相关 信号 的 关系 见 图 9-8。 相 关机 床 参数 
9- 1。 
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台 考 点 方式 一 | 
起 动 十 运动 信号 一 一 | 
Wi 


24kiiaiy | | 


快 进 速度 
巡 | 参考 点 俩 移 
参考 点 慢 速 | 
| 











下 
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图 9-8 FANUC 0C 系统 回 参考 点 示意 图 
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表 9-1 FANUC 0C 系统 回 参 考点 相关 机 床 参数 

























































































9.4 FANUC 0iC 系统 回 参 考点 相关 参数 与 信号 





本 是 六 二 第 二 轴 (GT 系统 为 Z 轴 ， 第 三 负 第 四 机 
M 系统 为 了 轴 ) (M 系统 为 Z 轴 ) 

回 参考 点 方向 PRM No. 3.0 PRM No.3.1 PRM No. 3.2 PRM No. 3.3 
参考 点 数值 PRM No. 708 PRM No. 709 PRM No.710 PRM No.711 
参考 点 偏 移 PRM No. 508 PRM No. 509 PRM No. 510 PRM No. 511 

接近 参考 点 快速 PRM No. 518 PRM No. 519 PRM No. 520 PRM No. 521 
参考 点 慢 速 FL PRM No. 534 PRM No. 534 PRM No. 534 PRM No. 534 
参考 计数 器 PRM No. 4 PRM No. 5 PRM No.6 PRM No.7 
FANUC 0C 系统 回 参 考点 相关 信号 见 表 9-2。 
表 9-2 FANUC 0C 系统 回 参 考点 相关 信号 
信号 公用 X 轴 第 二 轴 第 三 轴 第 四 轴 
参考 点 方式 G120.7 

轴 驱 动 信号 G116.7 或 G116.6 | G117.7 或 G117.6 | G118.7 或 G118.6 | G119.7 或 G119.6 
减速 信号 X16.5 X17.5 X19.7 (X16.7) | X19.5 (X17.7) 

参考 点 完成 信号 F148.0 F148. 1 F148.2 F148.3 


FANUC 0iC 系统 回 参考 点 相关 机 床 参数 与 信号 的 关系 见 图 9-9。 相 关机 床 参数 见 表 9-3。 
i 
TE 
减速 信号 7 


参考 点 达到 信和 女 





快 进 











速度 


参考 点 慢 速 





| 
| 
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人 


参考 点 个 移 








参考 点 完成 信号 | 


图 9-9 FANUC 0iC 系统 回 参考 点 示 
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表 9-3 FANUC 0iC 系统 回 参 考点 相关 机 床 参数 



































pe i 第 二 轴 (T 系 统 为 2 负 ， 第 三 轴 第 四 四 
M 系统 为 Y 轴 ) (M 系统 为 Z 轴 ) 
回 参 考点 方向 No. 1006. 5 No. 1006. 5 No. 1006.5 No. 1006. 5 
减速 信号 极 性 No. 3003.5 No. 3003.5 No. 3003.5 No. 3003. 5 
参考 点 数值 No. 1240 No. 1240 No. 1240 No. 1240 
参考 点 偏 移 No. 1850 No. 1850 No. 1850 No. 1850 
接近 参考 点 快速 No. 1428 No. 1428 No. 1428 No. 1428 
参考 点 慢 速 No. 1425 No. 1425 No. 1425 No. 1425 
参考 计数 器 容量 No. 1821 No. 1821 No. 1821 No. 1821 





























FANUC 0iC 系统 回 参考 点 相关 信和 号 见 表 9-4。 


表 9-4 FANUC 0iC 系统 回 参考 点 相关 信号 


























信号 公用 X 轴 第 二 轴 第 三 轴 第 四 轴 
参考 点 方式 G43.7 
轴 驱 动 信号 G100.0 或 G102.0 | G100. 1 或 G102. 1 | G100. 2 或 G102.2 | G100.3 或 G102.3 
减速 信号 X9.0 X9.1 X9.2 X9.3 
参考 点 到 达 信 号 F94.0 F94.1 F94.2 F94.3 
参考 点 完成 信号 F120.0 F120. 1 F120.2 F120. 3 

















9.5 FANUC 0iC 系统 如 何 采 用 绝对 值 编码 器 返回 参考 点 


使 用 FANUC 0iC 系统 的 数控 机 床 时 ,伺服 轴 使 用 绝对 值 编码 器 。 如 果 零 点 丢失 或 
者 更 换 编码 器 时 ， 按 以 下 步骤 重新 确定 参考 点 : 

@ 在 MDI 方式 下 ,将 机 床 参 数 保护 开关 PWE 设置 为 1。 

te ea ci 

@ 在 MDI 方式 下 ， 将 对 应 轴 1815 数据 中 的 APZ 位 改 为 “1”， 然后 再 改 回 “0”， 
a he 为 “0”。 

@ 再 将 对 应 轴 的 1815 数据 的 APZ 改 为 1。 

@ 将 系统 参数 保护 开关 PWE 改 回 “0”。 

@@ 关闭 系统 重新 上 电 即 可 。 

注意 : 在 零点 调整 时 ， 机 床 最 好 要 有 移动 ， 调 整 后 应 重新 对 刀 ， 重 新 修改 机 床 软件 
保护 数据 ， 防 止 零 点 设 错 后 对 设备 或 人 身 造 成 损伤 。 
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9.6 ”机床 不 回 参 考点 故障 的 检修 与 实例 


很 多 数控 机 床位 置 反 馈 元 件 都 采用 增 量 式 旋转 编码 器 或 者 增 量 式 光 栅 矿 ， 所 以 每 次 
开机 都 必须 回 参考 点 ， 以 确定 机 床 的 坐标 原点 。 回 参考 点 的 故障 也 是 数控 机 床 的 常见 故 
障 之 一 。 
根据 数控 机 床 回 参考 点 的 原理 和 过 程 ， 机 床 不 回 参考 点 的 主要 原因 有 伺服 系统 故 
障 、 零 点 开关 损坏 、 零 点 脉冲 丢失 、 数 控 系 统 测 量 板 故 障 以 及 外 围 故 障 。 另 外 还 有 
可 能 因为 零点 脉冲 与 零点 开关 和 限 位 开关 位 置 调整 不 好 。 其 故障 诊断 框图 如 图 9-10 








































































所 示 。 
和 何 服 轴 移 动 了 叱 3 伺服 系统 有 问题 否 9 
N 
伺服 控制 板 问 题 
检修 伺服 控制 板 
图 9-10” 回 参考 点 故障 诊断 框图 
如 果 位 置 反 馈 元 件 有 问题 ， 在 换 上 新 的 反馈 元 件 后 ， 机 床 的 坐标 原点 一 般 都 会 发 生 

















变化 。 在 自动 加 工 之 前 要 进行 检查 和 校对 ， 如 果 发 生 了 变化 ， 要 及 时 调整 加 工程 序 或 进 
行 机 床 的 零点 补偿 。 另 外 ， 重 新 换 上 零点 开关 或 编码 器 后 ， 要 调整 好 零点 脉冲 与 零点 开 
关 的 距离 ， 最 好 压 上 零点 开关 后 ， 编 码 需 再 转 半 圈 左 右 发 出 零点 脉冲 ， 和 否则 太 近 或 太 远 
都 可 能 造成 回 参 考点 不 准 的 故障 。 
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9.6.1 零点 开关 引发 回 参 考点 故障 检修 实例 


如 果 零 点 开关 压 上 或 者 脱离 时 不 动作 ， 肯 定 会 出 现 回 参考 点 故障 。 

零点 开关 的 故障 检修 应 从 以 下 方法 检修 : 

Q 在 回 参 考点 的 过 程 ， 观 察 在 压 上 零点 开关 时 有 没有 减速 过 程 。 

@ 利用 系统 的 PLC 状态 显示 功能 ， 检 测 零点 开关 信号 或 者 减速 信号 是 否 正常 ; 
也 可 以 手动 按压 零点 开关 ， 通 过 PLC 状态 显示 功能 检查 零点 开关 接 通 、 断 开 是 否 
正常 。 

下 面 介绍 几 个 检修 实例 。 

例 1: 一 台数 控 车 床 X 轴 找 不 到 参考 点 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 ， 这 台 机 床 在 开机 回 参 考点 时 ，X 轴 找 不 到 参考 点 ， 出 现 报警 “2041 X - 
AXIS OVER TRAVEL”(X 轴 超 行程 ) 。 

故障 分 析 与 检查 : 观察 寻找 参考 点 的 过 程 ，X 轴 一 直 向 前 运动 ， 没 有 减速 过 程 ， 直 
到 压 上 限 位 开关 。 根 据 故障 现象 和 工作 原理 进行 分 析 ， 怀 疑 零点 开关 有 问题 ， 检 查 发 现 
确实 是 零点 开关 损坏 ， 使 PLC 没有 向 NC 系统 提供 减速 信号 ， 所 以 X 轴 一 直 运 动 直到 压 
上 限 位 开关 。 

故障 处 理 : 更 换 新 的 开关 ， 故 障 排除 。 

例 2: 一 台数 控 车 床 Z 轴 找 不 到 参考 点 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 .观察 故障 的 发 生 过 程 ， 当 回 参 考点 时 ， 首 先 X 轴 回 参考 点 ， 没 有 问题 ，; 
然后 Z 轴 回 参考 点 ， 这 时 7Z 轴 一 直 正 向 运动 ， 直 至 运动 到 压 上 限 位 开关 ， 产 生 超 限 位 报 
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故障 分 析 与 检查 : 根据 故障 现象 和 工作 原理 进行 分 析 ， 可 能 是 零点 开关 有 问题 。 利 
用 系统 的 DGNOS PARAM 功能 检查 Z 轴 零 点 开关 的 输入 X17. 5 的 状态 ， 发 现 其 状态 为 
0， 在 回 参考 点 的 过 程 中 一 直 没 有 变化 ， 更 证 明 是 零点 开关 出 现 了 问题 ; 但 检查 零点 开 
关 却 没有 问题 ， 再 检查 其 电气 连接 线路 ， 发 现 这 个 开关 的 电源 线 折断 ， 使 PMC 得 不 到 
零点 开关 的 变化 信号 ， 从 而 没有 产生 减速 信号 以 接收 零点 脉冲 。 

故障 处 理 : 重新 连接 线路 ， 故 障 消 除 。 

例 3: 一 台数 探 车 床 在 回 参考 点 时 Z 轴 向 相反 方向 运行 

数控 系统 : FANUC 0iTC 系统 

故障 现象 : 在 回 参考 点 时 ， 本 应 向 正方 向 运行 ,但 Z 轴 却 一 直 向 负 方 向 运行 。 

故障 分 析 与 检查 : 询问 操作 人 员 ， 在 机 床 关机 重新 开机 回 参 考点 时 出 现 这 个 故障 。 
按照 这 人 台 机 床 回 参 考点 的 原理 ， 在 没有 压 上 零点 开关 时 ，Z 轴 回 参考 点 向 正方 向 运行 ， 
压 上 零点 开关 后 减速 向 负 方 向 运行 ， 然 后 接收 零点 脉冲 确定 参考 点 。 虽 然 开 机 回 参考 点 
时 ,操作 人 员 已 经 手动 使 Z 轴 向 负 方 向 移动 ， 按 正常 已 经 脱离 零点 开关 ,但 回 参 考点 却 
还 是 向 负 方 向 运行 。 
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根据 上 述 分 析 ， 首 先 怀疑 零点 开关 有 问题 ， 利 用 系统 功能 检查 零点 开关 的 输入 信 
号 ,发现 一 直 为 “0”。 对 零点 开关 进行 检查 ， 最 后 确认 为 Z 轴 零 点 开关 损坏 。 

其 实 这 种 故障 还 有 一 个 原因 即 回 参考 点 的 方向 是 在 机 床 数 据 中 设 定 的 ， 但 机 床 正常 
运行 时 ， 这 种 机 床 数据 被 改变 的 可 能 性 非常 小 。 

故障 处 理 : 更 换 零点 开关 ， 机 床 恢复 正常 运行 。 

例 4: 一 台数 控 车 床 在 Z 轴 回 参考 点 时 出 现 2042 号 报警 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 这 台数 控 车 床 在 开机 之 后 回 参 考点 时 出 现 报警 “2042 Z - AXIS OVER 
TRAVEL”(Z 轴 超 行程 ) ， 并 停机 。 

故障 分 析 与 检查 : 根据 系统 工作 原理 ，FANUC 0TC 系统 的 2042 报警 是 PMC 报警 ， 
指示 Z 轴 压 上 限 位 开关 。 观 察 故障 现 象 ， 在 机 床 开 机 之 后 回 参 考点 时 , X 轴 先 走 ; 按 
+X 键 后 ，X 轴 回 参考 点 没有 问题 ， 之 后 按 +Z 键 后 ，Z 轴 正 向 运动 ， 屏 幕 上 显示 Z 轴 
运动 的 数值 ， 在 压 上 零点 开关 后 ，Z 轴 减 速 后 一 直 运 动 直到 压 上 限 位 开关 ， 出 现 2042 
报警 ， 指 示 Z 轴 超 限 位 。 

机 床 能 减速 运动 ， 说 明 零 点 开关 没有 问题 ， 那 么 可 能 是 Z 轴 脉 冲 编码 器 有 问题 ， 更 
换 编码 器 故障 依旧 。 更 换 数控 系统 的 伺服 控制 板 ， 故 障 也 没有 消除 。 

重新 分 析 回 参考 点 的 工作 原理 ， 即 在 回 参 考点 时 ， 压 上 零点 开关 后 开始 减速 ; 在 离 
开 零 点 开关 之 后 ， 再 接收 编码 器 的 零点 脉冲 ， 以 确定 参考 点 。 压 上 零点 开关 能 减速 只 能 



















































































X17.5 的 状态 ， 压 上 零点 开关 后 其 状态 从 “1” 变 成 “0”, 但 离开 开关 之 后 没有 马上 变 
回 “1”， 而 是 在 报警 出 现 之 后 才 变 成 “1”。 这 说 明 零 点 开关 有 问题 ， 常 财 触 点 能 断 开 ， 
但 可 能 触 点 个 片 弹性 有 问题 不 能 及 时 闭合 。 将 开关 拆 开 检查 ， 发 现 机 床 的 切削 液 进入 开 
关内 ， 使 开关 失灵 。 

故障 处 理 : 将 零点 开关 内 的 油污 清除 ， 把 开关 修复 。 零 点 开关 重新 安装 上 后 ， 机 床 
故障 消除 。 


9.6.2 编码 器 引发 回 参 考点 故障 检修 实例 


编码 器 故障 也 是 回 参考 点 故障 的 重要 原因 之 一 。 影 响 回 参考 点 正常 进行 的 编码 器 原 
因 主 要 是 没有 发 出 零点 脉冲 。 零 点 脉冲 是 回 参 考点 的 重要 标志 ， 当 零点 开关 动作 后 ， 
PLC (PMC) 产生 减速 信号 ; 数控 系统 接收 到 减速 信号 后 ， 开 始 等 待 接收 零点 脉冲 ; 待 
接收 到 零点 脉冲 后 ， 即 确认 参考 点 。 所 以 如 果 位 置 反馈 元 件 发 不 出 零点 脉冲 ， 数 控 系统 
也 就 确定 不 了 参考 点 。 在 实际 故障 检修 过 程 中 ， 如 果 发 现 PLC (PMC) 已 经 产生 减速 信 
号 , 但 还 是 回 不 了 参考 点 ， 多 半 是 位 置 反馈 元 件 有 问题 。 可 以 使 用 示波器 检测 反馈 元 件 
是 否 有 零点 脉冲 发 出 ， 也 可 以 采用 备件 置换 法 确诊 故障 。 

下 面 介 绍 一 些 故 障 检修 实例 。 

例 5: 一 台数 控 车 床 在 回 参 考点 时 出 现 91 号 报警 

数控 系统 : FANUC 0M 系统 
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故障 现象 : 这 台 机 床 在 开机 回 参 考点 时 出 现 91 号 报警 ， 无 法 返回 参考 点 。 

故障 分 析 与 检查 : 根据 FANUC 数控 系统 检修 手册 可 知 ，91 号 报警 为 “脉冲 编码 器 
同步 出 错 ”， 可 能 的 原因 如 下 : 

Q 编码 器 “ 零 脉冲 ”有 问题 。 

@) 回 参考 点 时 位 置 跟随 误差 值 小 于 128。 

首先 对 跟随 误差 、 位 置 环 增益 、 回 参考 点 速度 等 参数 进行 检查 ， 均 属于 正常 范围 ， 
排除 了 参数 设 定 的 问题 。 然 后 对 编码 器 进行 检查 ， 发 现 编码 器 电源 ( +5V 电压 ) 只 
+4. 5V 左右 ,但 伺服 单元 上 的 电压 为 +5V 没有 问题 ， 因 此 怀疑 连接 电缆 可 能 有 问题 。 
对 编码 器 的 连接 电缆 进行 检查 ， 发 现 编码 器 电缆 插头 的 电源 线 虚 焊 。 

故障 处 理 : 对 电源 线 重新 焊接 后 ， 机 床 恢复 正常 工作 。 

例 6: 一 台数 控 磨床 ， 开 机 Z 轴 找 不 到 参考 点 

数控 系统 : FANUC 0MC 系统 

故障 现象 : 观察 发 生 故障 的 过 程 ，Z 轴 首 先 快速 负 向 运动 ， 然 后 减速 正 向 运动 ， 一 
直 压 到 限 位 开关 ， 产 生 报 警 。 

故障 分 析 与 检查 : 根据 故障 现象 ， 因 为 Z 轴 能 减速 运动 ， 说 明 零 点 开关 没有 问题 ， 
问题 可 能 出 在 零点 脉冲 上 。 用 示波器 检查 编码 器 的 零点 脉冲 ， 确 实 没 有 发 现 零 点 脉冲 ， 
肯定 是 编码 器 出 现 了 问题 。 将 编码 器 从 轴 上 拆 下 检查 ,发 现 编码 器 内 有 很 多 油 ， 原 因 是 
机 床 磨 前 工件 时 采用 油 冷 却 ， 油 雾 进入 编码 器 ， 沉 淀 下 来 将 编码 器 的 零点 标记 遮挡 住 ， 
零点 脉冲 不 能 输出 ， 从 而 找 不 到 参考 点 。 

故障 处 理 : 将 编码 器 清洗 干净 并 进行 密封 ， 重 新 安装 后 故障 消除 。 


9.6.3 数控 系统 问题 检修 实例 


如 果 回 参考 点 有 减速 过 程 ， 反 馈 元 件 也 没有 问题 ， 那 么 多 半 是 数控 系统 的 测量 板 有 
问题 。 下 面 列举 两 个 检修 实例 。 

例 7: 一 台数 控 车 床 开机 回 参考 点 时 出 现 报警 90 Reference return incomplete (参考 
点 返回 没有 完成 ) 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 在 开机 X 轴 回 参考 点 时 出 现 90 号 报警 ， 指 示 不 能 完成 返回 参 
考点 的 操作 。 

故障 分 析 与 检查 : 查阅 FANUC 维修 手册 ，90 号 报警 的 含义 为 参考 点 返回 时 ， 起 始 
点 与 参考 点 靠 得 太 近 或 速度 太 慢 。 

首先 怀疑 回 参 考点 的 速度 可 能 被 改变 了 ， 数据 太 小 ， 速 度 太 慢 ， 使 位 置 偏差 量 小 于 
128 个 脉冲 ， 但 检查 机 床 数据 PRM534 无 误 ， 将 其 数值 改 大 也 没有 排除 故障 。 然 后 调 出 
诊断 页 面 观察 诊断 数据 DGN800， 发 现 回 参考 点 时 X 轴 的 位 置 偏差 量 大 于 128 个 脉冲 ， 
也 没有 问题 。 进 而 怀疑 伺服 控制 板 有 问题 ,没有 检测 到 零点 脉冲 ， 或 者 编码 器 有 问题 没 
有 发 出 零点 脉冲 。 与 其 他 机 床 互 换 伺服 控制 板 ， 证 明 是 伺服 控制 板 故 障 。 

故障 处 理 : 维修 伺服 控制 板 后 ， 机 床 恢复 正常 工作 。 
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9.6.4 零点 脉冲 距离 问题 检修 实例 


如 果 零 点 开关 与 零点 脉冲 之 间 的 距离 没有 调整 好 ， 也 会 出 现 回 参考 点 故障 ， 或 者 参 
考点 不 准 。 
有 时 因为 编码 器 的 零点 脉冲 距离 零点 开关 FE 
太 近 ， 有 可 能 使 参考 点 的 位 置 不 定 ， 每 次 回 参 
考 的 实际 位 置 可 能 不 是 一 个 位 置 ， 如 图 9-11 
所 示 。 因 为 每 次 离开 参考 点 碰 块 的 时 机 不 可 能 
完全 一 致 ， 当 稍 早 些 (开关 在 A 点 断 开 ), 刚 E 
一 离开 碰 块 ， 就 接收 到 编码 器 的 零点 脉冲 〈Z) 
































(编码 器 回 参考 点 时 逆 时 针 旋 转 ) ， 这 时 立即 找 B 
到 了 参考 点 。 如 果 零 点 开关 稍微 慢 一 些 断 开 ， 六 Z (编码 器 参考 必 脉 冲 ) 


B 点 断 开 ， 这 时 参考 点 脉冲 刚刚 错过 ， 编 码 器 ee 
旋转 接近 一 周 才能 发 出 下 一 个 参考 点 脉冲 ， 这 图 9-11 编码 器 参考 点 脉冲 位 置 示意 图 
时 找到 的 参考 点 与 前 一 种 情况 下 找到 的 参考 点 之 间 的 距离 为 一 个 丝 杠 螺 距 。 所 以 编码 器 
在 参考 点 脉冲 附近 离开 参考 点 碰 块 是 不 合理 的 ， 在 圆 弧 EFG 内 是 比较 合理 的 ， 如 果 恰 
好 在 与 参考 点 脉冲 距离 半 周 的 F 附近 ， 那 将 是 最 佳 位 置 。 

下 面 介 绍 两 个 检修 实例 。 

例 8: 一 台数 控 车 床 回 参 考点 时 ， 参 考点 经 常 出 现 偏 移 

数控 系统 : FANUC 0iTC 系统 

故障 现象 这 台 机 床 回 参考 点 时 经 常 出 现 偏 移 ， 经 检测 都 是 10mm 左右 。 

故障 分 析 与 检查 : 多 次 进行 返回 参考 点 的 操作 ， 发 现 如 果 这 次 参考 点 向 前 偏 移 了 
10mm， 下 次 出 问题 时 是 向 后 偏 移 10mm ， 参 考点 不 是 一 个 ， 也 不 是 多 个 ， 而 是 两 个 。 据 
此 分 析 ， 应 该 是 编码 器 的 参考 点 脉冲 与 参考 点 撞 块 距离 太 近 ， 造 成 有 时 零点 开关 压 上 撞 
块 马 上 就 能 找到 零点 ， 有 时 刚好 错过 ， 只 好 等 下 一 个 零点 脉冲 ， 这 样 这 个 参考 点 与 上 一 
个 参考 点 就 相差 一 个 滚珠 丝 杠 的 螺 距 10mm。 

故障 处 理 : 这 种 故障 有 两 种 处 理 方 法 : 中 将 参考 点 撞 块 移动 5mm 左右 ; @ 将 编码 
髓 旋转 半 圈 。 本 例 中 将 撞 块 移动 Smm 左右 ， 此 后 机 床 运行 正常 ， 再 也 没有 发 生 类 似 故 
障 。 

例 9: 一 台数 控 球 道 磨床 有 时 B 轴 找 不 到 参考 点 

数控 系统 : FANUC 0iMC 系统 

故障 现象 . 这 台 磨 床 有 时 B 轴 回 参考 点 时 ， 出 现 超 限 位 报警 ， 找 不 到 参考 点 。 

故障 分 析 与 检查 : 检查 零点 开关 没有 问题 ， 零 点 脉冲 也 没有 问题 ， 后 发 现 零点 开关 
与 零点 脉冲 距离 太 近 ， 有 时 减速 开关 离开 时 一 点 就 可 以 找到 参考 点 ， 知 稍微 晚 一 点 就 错 
过 零点 脉冲 ， 之 后 压 限 位 报警 。 

故障 处 理 : 将 撞 块 位 置 进行 调整 ， 使 零点 开关 与 零点 脉冲 之 间 有 一 段 距 离 ， 此 后 这 
台 机 床 正常 运行 ， 再 也 没有 出 现 类 似 故障 。 
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9.6.5 其 他 原因 引发 回 参考 点 故障 检修 实例 


有 时 ， 连 接 编码 器 的 联 轴 器 的 问题 也 会 引起 回 参考 点 故障 。 

例 10: 一 台数 控 车 床 每 次 回 参考 点 的 位 置 不 准 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 在 开机 回 参 考点 时 ， 动 作 正 常 ， 但 参考 点 的 位 置 每 次 都 不 同 。 

故障 分 析 与 检查 : 根据 故障 现象 ， 回 参考 点 的 动作 正常 。 多 次 进行 返回 参考 点 的 操 
作 ， 发 现 每 次 机 床 回 参考 点 时 ， 在 脱离 零点 开关 后 ， 都 能 找到 参考 点 ， 只 是 参考 点 的 实 
际 位 置 有 所 不 同 ， 怀 疑 编码 器 有 问题 或 者 伺服 电动 机 与 编码 带 或 丝 杠 的 连接 有 问题 。 

首先 脱 开 伺 服 电动 机 与 滚珠 丝 杠 的 连接 ， 在 返回 参考 点 时 ， 手 动 压 零点 开关 并 松 
开 ， 这 时 每 次 伺服 电动 机 都 停止 在 相同 的 角度 ， 说 明 编 码 絮 没有 问题 ， 编 码 絮 与 伺服 电 
动机 的 连接 也 没有 问题 。 因 此 ， 故 障 原因 可 能 是 伺服 电动 机 与 丝 杠 连接 有 问题 ， 经 仔细 
检查 发 现 联 轴 需 的 弹性 胀 套间 阶 过 大 ， 产 生 松动 。 

故障 处 理 : 调整 胀 套 ， 重 新 安装 后 ， 机 床 返 回 参考 点 稳定 运行 ， 故 障 被 排除 。 

例 11: 一 台数 控 车 床 Z 轴 回 参考 点 时 出 现 报警 “329 SPC Alarm Z Axis Coder” (2Z 
轴 编 码 咒 ) 

数控 系统 : FANUC 0TC 系统 

故障 现象 : 这 台 机 床 在 开机 Z 轴 回 参考 点 时 出 现 329 报警 ， 指 示 Z 轴 编 码 嚣 有 问 
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故障 分 析 与 检查 : 根据 报警 信息 ， 怀 疑 Z 轴 编 码 器 有 问题 ， 首 先 检查 Z 轴 编 码 器 的 
连接 线路 ， 发 现 连接 编码 器 的 电 绕 插 头 松 了 。 

故障 处 理 : 将 电缆 插头 拧紧 后 ， 机 床 恢复 正常 。 

还 有 一 类 故障 是 由 于 回 参考 点 之 前 要 满足 一 些 条 件 ， 如 果 这 些 条 件 不 满足 ， 机 床 也 
不 回 参考 点 。 















































第 10 音 典型 数控 机 床 的 故障 检修 


10.1 数控 车 床 故障 检 修 


10.1.1 概述 


使 用 数控 系统 控制 的 车 床 为 数控 车 床 ， 和 卧 式 车 床 相 比 ， 其 性 能 和 加 工 精度 大 大 提 
高 。 数 控 车 床 是 最 常见 的 一 类 数控 机 床 ， 能 自动 完成 内 外 圆柱 面 、 锥 面 、 圆 弧 、 螺 纹 等 
工序 的 切 前 加 工 ， 并 能 进行 切 模 、 钻 孔 、 扩 孔 、 贸 孔 等 工作 ， 主 要 用 于 轴 类 和 盘 类 回转 
体 工件 的 加 工 ， 特 别 适 合 复杂 形状 回转 体 工 件 的 加 工 。 

在 数控 车 床上 ， 由 程序 确定 主轴 转速 是 非常 必要 的 ， 所 以 现代 数控 车 床 基本 上 都 可 
以 实现 程序 控制 的 主轴 无 级 调 速 。 一 般 地 ， 数 控 车 床 都 有 刀具 补偿 功能 ， 由 程序 选 定 刀 
有 具 并 控制 刀 架 旋转 。 

数控 机 床 本 体 包括 主轴 、 滑 台 、 刀 架 、 尾 座 等 部 分 ， 数控 系统 包括 CRT 显示 器 、 
* 制 装置 、 控 制 面板 、 强 电 控制 系统 等 部 分 。 


10.1.2 数控 车 床 刀 架 故障 的 检修 


1. 刀 架 工 作 原 理 

刀 架 是 数控 车 床 的 重要 配置 ， 一 般 数控 车 床 都 有 4 ~ 12 把 刀 的 刀 架 ,在 加 工 过 程 中 
自动 寻找 刀 号 ， 从 而 提高 加 工效 率 。 

数控 车 床 的 刀 架 分 为 转 塔 式 刀 架 和 排 刀 式 刀 架 两 大 类 。 转 塔 式 刀 架 是 普遍 采用 的 刀 
架 形 式 ， 它 通过 刀 架 头 的 浮 起 、 旋 转 和 定位 来 实现 机 床 的 自动 换 刀 工作 。 

两 坐标 连续 控制 的 数控 车 床 一 般 都 采用 4 ~ 12 工 位 转 塔 式 刀 架 。 排 刀 式 刀 架 主要 
于 小 型 数控 车 床 ， 适 用 于 短 轴 或 套 类 零件 加 工 ， 但 使 用 范围 非常 小 。 

刀 架 换 刀 动作 根据 数控 指令 进行 ， 由 液压 系统 通过 电磁 换 向 阀 配 合 电气 进行 控制 ， 
其 动作 过 程 可 分 为 以 下 几 步 : 

1) 刀 架 浮 起 ” 当 数 控 系统 发 出 换 刀 指令 后 ， 首 先 由 PLC 发 出 刀 架 浮 起 指令 ， 使 浮 
起 液压 电磁 阀 得 电 ， 刀 架 浮 起 ， 旋 转 齿 轮 吵 合 ， 准 备 转 位 。 

2) 刀 架 旋转 ” 刀 架 浮 起 到 位 后 ， 刀 架 开 始 旋转 。 通 常 ， 刀 架 由 液压 电动 机 、 普 通 
电动 机 或 伺服 电动 机 等 驱动 旋转 。 液 压 马 达 了 驱动 的 刀 架 是 PLC 通过 电磁 阀 控 制 的 ; 普 
通电 动机 是 PLC 通过 接触 器 控制 的 ; 伺服 电动 机 带动 的 刀 架 是 通过 专门 的 控制 器 与 向 
服装 置 控制 的 。 

3) 刀 架 刀 号 检测 ” 刀 架 在 旋转 的 过 程 中 进行 刀 号 确认 。 刀 架 刀 号 的 检测 分 为 编码 
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器 检测 和 检测 开关 检测 两 种 ， 可 以 通过 PLC 或 者 专用 控制 器 控制 。 

4) 刀 架 定位 、 锁 紧 ”到 达 指 定 的 刀 号 位 置 时 ，PLC 控制 液压 系统 使 刀 架 定位 ， 之 
后 刀 架 落下 锁 紧 。 寻 找 刀 号 的 过 程 通常 通过 PLC 或 者 专门 刀 架 控制 器 控制 。 

2. 刀 架 故障 检修 

数控 车 床 刀 架 故 障 是 数控 车 床 的 常见 故障 ， 检 修 刀 架 故 障 的 思路 参考 刀 架 故障 检修 
框图 10-1。 
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刀 染 泽 起 了 吗 5 


PLC 发 出 浮 起 继 仿 香 继 用 蝇 
和 检查 继 昌 


检查 PLC 程序 
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攻 机 械 机 构 














检修 旋转 
执行 机 构 


检修 刀 架 刀 号 检测 
法 置 及 机 械 机 构 








检查 检测 开关 检修 继 岂 器 友 
及 机 械 机 构 机 械 执 行 机 构 








图 10-1 数控 机 床 刀 架 故障 检修 框图 


10. 1.3 数控 车 床 主轴 故障 的 检修 


主轴 系统 是 数控 车 床 的 基本 配置 ， 通 常 工 件 卡 装 在 主轴 上 ， 主 轴 卡 盘 带动 工件 旋 
转 ; 然后 伺服 轴 带 动 滑 台 运动 ， 刀 架 固 定 在 滑 台 上 ， 利 用 刀 架 上 的 车 刀 进 行 切 削 加 工 。 
因为 车 刀 切 前 旋转 的 工件 ， 所 以 车 床 的 主轴 是 一 个 动力 部 件 。 

数控 机 床 的 主轴 系统 一 般 有 三 种 方式 : 

1) 伺服 主轴 现代 数控 车 床 使 用 的 主轴 一 般 都 是 伺服 主轴 ,伺服 主轴 可 分 为 直流 
伺服 和 交流 伺服 ， 现 在 基本 上 都 使 用 交流 伺服 系统 。 交 流 伺服 系统 可 分 为 模拟 伺服 系统 
和 数字 伺服 系统 两 种 类 型 。 

2) 普通 主轴 主轴 电动 机 采用 普通 交流 电动 机 ， 主 轴 起 动 只 控制 开 和 关 ， 不 控制 
速度 调整 。 
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3) 传统 主轴 人 通过 PLC 控制 电磁 离合 器 ， 有 时 还 配合 
交流 电动 机 的 星 、 角 变换 来 实现 有 级 变速 ， 但 这 种 方式 基本 不 再 使 用 了 。 

， 其 故障 也 是 数控 车 床 的 常见 故 
障 。 在 主轴 系统 出 现 故障 时 ， 要 注意 观察 数控 系统 和 主轴 驱动 系统 的 报警 信息 。 根 据 故 
障 信息 检修 数控 车 床 的 主轴 系统 故 隐 是 检修 数控 车 床 主轴 故障 的 一 个 重要 手段 。 

检修 数控 车 床 故 障 的 大 体 思路 见 图 10-2 所 示 的 数控 车 床 主轴 系统 故障 的 检修 框图 。 


ai 码 回 故障 或 
二 度 正 党 下? 次 条 统 故 底 











































































证 铀 驱动 系统 或 
电动 机 .传动 故障 






































主轴 电动 机 
发 册 素 来 反馈 系统 











检修 驱动 系统 检修 机 械 系统 





图 10-2 ”数控 车 床 主轴 系统 检修 框图 








10.1.4 数控 车 床 工 件 卡 紧 装 置 的 检修 


数控 车 床 都 配置 工件 自动 卡 盘 装置 ， 通 常 都 是 由 液压 系统 驱动 的 ， 通 过 PLC 程序 
控制 工件 卡 紧 与 松 开 、 检 测 卡 紧 液 压 的 压力 开关 及 检测 卡 盘 张 开 和 卡 紧 状态 的 位 置 开 
关 ， 将 卡 紧 状态 反馈 给 PLC， 以 实现 自动 控制 。 因 此 ， 卡 盘 的 故障 无 非 是 执行 继电器 的 
故障 、 电 磁 阀 故障、 检测 开关 故障 及 机 械 故 障 等 。 图 10-3 、 图 10-4 是 数控 车 床 卡 紧 装 
置 故 障 的 检测 框图 。 
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人 有 有 卡 紧 信号 个 ? 
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检查 液 奈 
及 机 械 





检查 液压 压力 
开关 太 检 测 开关 











检查 液压 压力 
关 及 检测 开关 


























图 10-3 数控 车 床 卡 盘 卡 紧 故 障 检 修 框图 


10.1.5 数控 车 床 故障 检修 实例 


数控 车 床 故障 检修 实例 见 表 10-1。 
表 10-1 数控 车 床 故 障 检修 实例 








图 10-4 ”数控 车 床 卡 盘 松 开 故 障 检修 框 























检查 液 奈 系 
及 机 械 装 星 



















































































序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
i 用 DCNOS PARAM 功能 检查 编码 器 的 状 | ”将 编码 器 清洗 ， 
二 态 确 实 有 问题 。 拆 开 编码 器 进行 检查 ， 发 | 然后 安装 上 ， 调 整 
1 | TURRET ENCODER 本 
0TC 系统 现 内 部 有 很 多 油 ， 将 码 盘 部 分 遮盖 了 , 所 | 好 位 置 ， 重 新 
ERROR” ( 刀 架 编码 本 
以 编码 器 工作 不 正常 机 ， 机 床 故 障 消除 
器 错误 ) 
观察 故障 现象 ， 发 现 刀 架 根本 没有 回落 
这 台数 控 车 床 起 | 的 动作 ，PMC 是 通过 输出 Y48. 2 控制 刀 架 
动 刀 架 旋转 ， 刀 架 人 利用 DGNOS PARAM 功能 观 
3 FANUC | 旋转 不 停 ， 并 出 现 | 察 PMC 输出 Y48.2。 在 刀 架 旋转 找到 第 一 更 换 电 磁 阀 后 ， 
0TC 系统 | 报警 “2007 TURRET | 把 刀 后 ，Y48.2 的 状态 变 成 “0”, 说 明 刀 | 机 床 恢 复 正常 故障 
INDEXING TIME UP”| 架 回落 的 命令 已 发 出 ， 并 且 刀 架 推出 的 电 
( 刀 架 分 度 超时 ) 磁 阀 的 电源 也 已 断 开 ， 但 刀 架 并 没有 回落 ， 
说 明 电 磁 阐 有 问题 
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( 续 ) 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
这 台数 控 车 床 刀 仿 查 刀 架 发 现 已 经 卡 紧 ， 利 用 系统 DG- 
Ae 架 旋 转 后 出 现 报警 | NOS PARRAM (诊断 ) 功能 检查 PMC 输入 更 换 刀 架 卡 紧 检 
3 one 未 统 “2031 TURRET NOT | X2.6 的 状态 ， 发 现 为 “0”,， 说 明 PMC 没 | 测 开 关 ， 机 床 恢复 
CLAMP”( 刀 架 没 有 | 有 接收 到 卡 紧 信 号 ， 继 续 检查 发 现 卡 紧 检 | 了 正常 工作 
卡 紧 ) 测 开关 有 问题 
这 台数 控 车 床 刀 仿 查 刀 架 根本 没有 旋转 ， 也 没有 浮 起 ， 
人 架 旋 转 时 出 现 报警 | 而 PMC 的 浮 起 信号 Y48.2 已 经 为 “1”， 殿 将 电源 端子 紧 固 
4 OC 家 统 “2007 TURRET IN- | 控制 的 继电器 触 点 没有 闭合 ; 进一步 检查 | 好 后 ， 机 床 故 障 消 
DEXING TIME UP”| 发 现 继电器 供电 的 电源 只 有 16V， 电 源 端 | 除 
( 刀 架 分 度 超时 ) 子 虚 接 
NE 对 110V 电源 负载 进行 逐个 检查 ， 发 现 卡 
2 盘 卡 紧 电磁 阅 3S0L1 线 轩 短路 。 当 机 床 准 
FANUC 准备 好 后 ， 按 机 床 备 好 时 ，PLC 输出 Q3. 1 输出 高 电 平 ， 继 电 更 换 电 磁 阀 后 机 
0TC 系统 准备 按钮 时 ， 电 源 器 K31 得 电 ，K31 触 点 闭合 ，110V 电源 为 | 床 恢复 正常 工作 
断路 器 自动 跳闸 电磁 阅 3SOLI 供电 ， 因 为 线圈 短路 电流 过 
大 ， 所 以 110V 电源 的 断路 器 跳闸 
根据 机 床 工作 原理 ， 第 一 次 踩 下 脚 踏 开 
NAN 这 台数 控 车 床 在 | 关 时 ， 卡 紧 工 件 ; 第 二 次 踩 下 脚 踏 开 关 时 ， 更 换 脚 踏 开关 
6 ob 系统 踩 下 脚 踏 开关 时 ，| 松 开 工件 。 脚 踏 开关 接 入 PMC 输入 X2.2，| 后 ， 机 床 恢复 正常 
工件 卡 不 上 检查 其 状态 没有 变化 ， 经 确认 为 脚 踏 开关 | 工作 
损坏 
这 台数 控 车 床 在 检查 卡 盘 确实 没有 把 工件 卡 紧 ， 卡 盘 的 
自动 加 工时 ， 出 现 | 卡 紧 是 电磁 阀 控 制 的 ，PMC 的 输出 Y49. 1 
7 | ANUC 报警 “2012 CHUCK | 通过 一 直通 过 继电器 控制 这 个 电磁 赣 ，| 并 伙 电 敬 ， 机 
0TC 系统 ， i Se 床 恢复 正常 使 
UNCLAMP” ( 卡 盘 | Y49. 1 的 状态 没有 问题 ， 检 查 这 个 继电器 ， 
没有 卡 紧 ) 发 现 损坏 
es 对 刀 塔 进行 检查 ， 发 现 刀 塔 已 锁 紧 ， 没 
这 会 数控 车 床 在 | 有 问题 。 根 据 机 床 工作 原理 ， 刀 塔 锁 紧 是 
自动 加 工时 ， 出 现 | 、、 A、 Re 更 换 刀 塔 卡 紧 
PNUD ge 0 a ee th 关 SOF 后 ， 机 床 恢 
0iTC 系统 Ni OT PMC 输入 X6.5， 检查 X6.5 的 状态 为 复 正 常 运行 
( 刀 塔 没有 卡 紧 ) “0”, 确实 指示 刀 塔 设 有 卡 紧 ; 检查 卡 紧 检 
测 开关 SQF， 发 现 该 开关 损坏 











10.2 ”数控 磨床 的 故障 检修 


10.2.1 概述 


数控 磨床 是 精 加 工 设备 ， 数 控 机 床 中 的 一 种 ， 








它 最 突出 的 特点 是 使 用 砂轮 作为 刀具 
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对 工件 进行 磨 前 。 在 数控 磨床 上 ， 除 了 与 其 他 机 床 一 样 使 用 数控 系统 、 床 身 、 轴 向 滑 台 
等 机 构 外 ， 砂 轮 主 轴 是 必 不 可 少 的 ， 另 外 还 有 一 些 特殊 机 构 如 砂轮 修整 器 、 砂 轮 自动 平 
衡 仪 、 砂 轮 主轴 冷却 系统 、 工 件 冷 却 系统 、 工 件 主轴 等 。 一 些 专 用 磨床 上 还 有 自动 上 下 
料 装 置 、 自 动 测量 装置 等 装置 。 

数控 磨床 的 种 类 较 多 ， 常 用 的 有 数控 万 能 磨床 、 数 控 平 磨 、 数 控 内 圆 磨 床 、 数 控 外 
圆 磨 床 、 数 控 球 道 磨床 ， 数 控 沟 道 磨 床 、 数 控 台 阶 磨 床 、 数 控 无 心 磨床 、 数 控 轴 绒 端 面 
磨床 、 数 控 曲 轴 磨 床 、 数 控 凸 轮 磨床 等 等 。 


10.2.2 砂轮 修整 器 故障 的 检修 


由 于 数控 磨床 的 机 构 特 殊 ， 为 了 保证 砂轮 的 锋利 ， 大 部 分 都 安装 有 人 砂轮 修整 右 。 

数控 内 圆 磨床 的 修整 器 一 般 采 用 单 点 摆动 式 ， 修 整 砂轮 时 ， 修 整 事 落下 ， 然 后 金 
刚 石 笔 摆动 修整 砂轮 ; 修整 结束 后 ， 修 整 器 抬 起 ， 整 个 控制 由 PLC 通过 液压 系统 进 
行 。 

外 圆 磨床 一 般 都 使 用 金刚 石 滚轮 对 砂轮 进行 修整 ， 金 刚 石 滚轮 已 加 工 成 固定 形状 。 
用 金刚 石 滚轮 加 工 通常 有 两 种 方式 : 一 种 方式 是 金刚 石 滚轮 不 动 ， 每 次 修整 砂轮 时 ， 带 
动 砂轮 主轴 的 伺服 轴 向 金刚 石 滚轮 靠近 ， 并 进 给 固定 数值 ， 把 砂轮 的 直径 修整 到 一 定 太 
寸 ， 数控 系统 把 修整 下 去 的 尺寸 补偿 后 ， 进 行 下 一 个 工件 磨 前 ; 男 一 种 方式 是 砂轮 不 
动 ， 带 动 金刚 石 深 轮 的 伺服 轴 进 给 ， 对 人 砂轮 进行 修整 ， 同 样 在 磨 前 下 一 个 工件 时 ， 数 控 
系统 也 要 补偿 修整 后 的 人 砂轮 尺寸 。 男 外 还 有 一 种 成 型 修整 ,金刚石 笔 由 双 轴 插 补 控制 ， 
可 以 把 砂轮 修整 成 任意 形状 。 


10.2.3 送料 装置 故障 的 检修 


一 些 专用 的 数控 磨床 采用 自动 上 下 料 装置 自动 送料 ， 磨 前 之 后 自动 出 料 。 一 般 地 ， 
这 些 机 构 都 是 通过 PLC 控制 液压 机 械 手 完成 的 ， 所 以 ， 磨 床 自动 送料 装置 的 故障 通常 
为 PLC 输出 驱动 继电器 故障、 电磁 阀 故 障 、 液 压 系 统 故 障 、 位 置 检测 开关 故障 等 等 。 
遇 到 这 类 故障 时 ， 通 常 可 以 根据 PLC 的 梯形 图 进行 检修 。 
10. 2.4 电磁 吸盘 故障 的 检修 

很 多 数控 磨床 采用 电磁 吸盘 固定 工件 。 电 磁 吸盘 通过 控制 器 控制 来 调节 磁力 大 小 ， 
通过 PLC 控制 其 开关 。 所 以 ， 电 磁 吸 盘 的 故障 通常 为 电磁 线圈 故障 、 电 磁 线 圈 控 制 器 
故障 、 连 接线 路 故障 ( 因为 磨床 内 部 环境 比较 恶劣 ) 、 控 制 驱动 继电器 的 故障 等 等 。 
10.2.5 ”砂轮 主轴 故障 的 检修 

砂轮 主轴 是 数控 磨床 的 基本 配置 ， 根据 机 床 功 能 和 结构 ， 采 用 的 砂轮 主轴 也 不 相 
同 ， 例 如 一 些 高 速 磨床 直接 使 用 电 主轴 ， 由 变频 器 驱动 ， 转 速 可 达 数 万 转 每 分 。 

虽然 砂轮 主轴 各 不 相同 ， 但 总 体 来 说 ， 砂 轮 主轴 的 故障 一 般 可 分 为 机 械 故 障 、 控 甫 
部 分 故障 、 变 频 器 故障 以 及 电动 机 或 者 电 主轴 故 障 等 。 
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10. 2.6 ”砂轮 平衡 仪 故障 的 检修 


对 于 一 些 数控 外 圆 磨床 ， 有 时 因为 砂 
则 就 会 产生 振动 ， 以 致 影响 砂轮 主轴 的 寿命 
床 都 装 有 砂轮 自动 平 
启动 平衡 功能 ， 对 砂轮 进行 自动 平衡 。 
范围 内 时 ， 可 以 开始 加 工 工件 ; 当 达 不 到 

机 床 出 现 砂轮 平衡 的 故障 时 ， 可 以 首 
否 工作 正常 。 另 外 ， 执 行 平 衡 的 平衡 装置 











轮 直 径 过 大 ， 砂 轮 必 须 平衡 





8 和 工件 的 磨 前 精度 。 现 在 ， 
F 衡 仪 ， 在 机 床上 对 砂轮 进行 自动 平衡 。 在 砂轮 起 动 时 ， 
通 ; 




















过 传感器 检查 平衡 效 呈 
要 求 时 ， 机 床 将 产生 报警 ， 
先 检 测 测量 平衡 的 传感器 ， 
也 可 能 出 现 问题 ， 例 如 意 


人 ~， 









































之 后 才能 工作 ， 否 
许多 数控 外 圆 磨 
砂轮 平衡 仪 


当 人 砂轮 达到 一 定 平衡 
并 停止 砂轮 旋转 。 


其 次 检查 平衡 仪 是 


大 利 MARPOSS 公司 


通常 使 用 电动 平衡 头 ， 还 有 的 采用 液体 喷射 平衡 器 等 。 
10. 2.7 测量 装置 故障 的 检修 
为 了 提高 效率 和 加 工 精 度 ， 一 些 专用 磨床 采用 自动 测量 装置 。 多 数 测量 装置 或 者 传 
感 器 都 是 采用 意大利 MARPOSS 公司 的 产品 。 通 常 ， 测 量 装 置 的 故障 为 测量 传感器 故 
障 、 测 量 控制 系统 故障 、 传 感 器 驱动 装置 故障 、 位 置 检测 开关 故障 等 等 。 





10. 2.8 分 度 装置 故障 的 检修 











为 了 在 一 个 工件 上 磨 前 多 个 沟 道 ， 
后 ,工件 进行 自动 分 度 ; 然后 磨 前 下 一 个 
由 电磁 阀 控制 。 

分 度 装置 的 故障 一 
检测 开关 故障 以 及 机 械 故 障 等 。 分 度 装置 
10.2.9 工件 卡 紧 装 置 故障 的 检修 


有 些 数控 磨床 是 通过 卡 具 
为 PLC 输出 继电器 故障 、 


10. 2. 10 ”数控 磨床 故障 检修 实例 
数控 磨床 故障 检修 实例 见 表 10-2。 




















般 可 分 为 PLC 输出 继电器 故障 、 


国定 工件 的 ， 
电磁 阀 故 障 、 液 压 系 统 故障 、 


些 专 用 
沟 道 。 分 











度 装置 通常 都 是 由 


数控 磨床 采用 分 度 装置 


， 麻 前 一 个 沟 道 
液压 系统 驱动 ， 并 


























出 现 故 障 时 ， 要 对 上 述 问 题 











是 由 液压 控制 。 





具 通 常 











表 10-2 数控 磨床 故障 检修 实例 





电磁 阀 故障 、 


液压 系统 故障 、 
进行 检查 和 维修 。 





工件 卡 具 故障 一 般 


检测 开关 故障 以 及 机 械 故 障 等 。 

































































序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
观察 修整 臂 确 实 没 有 落下 ,修整 臂 落 
过 和 盖 剖 工 时 由 ea el ed 
是 由 电磁 阀 V48.2 控制 的 ， 检 查 这 个 电磁 
现 报 警 “2022 Dress 
FANUC . ,，| 阀 确实 无 电 。PMC 输出 Y48. 2 通过 中 间 继 更 换 继电器 ， 机 
arm lower timeout 
0MC 系统 电器 K48. 2 控制 电磁 阀 V48.2，Y48.2 的 | 床 恢复 正常 工 
(修整 居 降 低 超时 ) ，| 时 种 8 2 控制 电 遇 1 de ee 
自动 循环 中 目 状态 为 “1”,， 没有 问题 。 检 查 中 间 继 电器 
K48. 2 的 触 点 已 烧 坏 
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盘 空 ) 





























( 续 ) 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
磨 轮 修整 器 是 靠 液压 马达 来 驱动 旋转 的 。 
机 床 开 机 控制 电 | PMC 输出 Y53.4 通过 继电器 K53. 4 控制 旋 
FANUC 新 的 继 
2 | we 系统 | 源 给 上 后 ， 磨 轮 修 | 转 电磁 阅 ， 检 查 K53.4 的 状态 为 “0"， 没 0 
”| 整 器 就 旋转 ， 不 停 ”| 有 问题 ， 但 是 电磁 阐 有 电 ， 继 电器 K53.4 | “， 
触 点 闭合 
含 查 分 度 装 置 ， 已 经 落下 。 检 测 分 度 装 
机 出 现 报警 | ， 检 查分 度 装置 ， 已 经 落下。 检测 分 度 装 | 将 接近 开关 SQ50 
置 落下 的 接近 开关 SQ50 接 入 PLC 输入 多 网 
FANUC 2017 Indexer not ee 的 位 置 调 整 好 并 紧 
3 0iC 系统 | duwa” 《分 度 器 没 在 X5. 0， 检 查 X5.0 的 状态 为 “0”， 继 续 检 固 后 ， 机 床 恢 复 正 
ee 查 ， 发 现 开关 SQ50 已 经 松动 ， 检 测 距离 变 | ，，， 
下 面 ) 常 工作 
大 
修整 器 的 摆动 是 由 电磁 阀 Y75 控制 液压 
饶 摆 动 的 ，PMC 输出 Y7. 5 通过 继电器 K75 
F 局 WW 输 ! 1 四 ) 态 区 的 继 
修整 咒 不 捍 动 控制 5 检查 PIC da Ws 为 和 人 和 
0iTC 系统 “1]” 没 有 问题 ， 而 检查 电磁 阅 Y75， 却 没 “ 器， 机 床 故障 消除 
有 得 到 24V 的 控制 电压 ， 检 查 发 现 ， 继 电 
器 K75 损坏 
检查 电磁 吸盘 线圈 没有 问题 。 电 磁 吸 盘 
是 与 工件 主轴 一 起 运动 ， 所 以 吸盘 的 电源 | ”更 换 绝缘 材料 ， 
FANUC 数控 外 圆 磨 床 工 
| se 连接 是 靠 滑 环 连 接 的 ， 测 量 集 电 环 的 绝缘 | 机 床 吸盘 恢复 正常 
四 发 现 对 地 的 电阻 只 有 几 百 欧姆 ， 绝缘 强 度 | 工作 
不 够 
数控 内 圆 磨床 
0 观察 机 械 手臂 的 位 置 ， 已 经 抬 起 。 检 测 
a ”| 机 械 手 辟 是 否 在 上 面 ,是 由 无 触 点 开关 、 
FANUC | “6040 X axis not en- 、 更 换 新 的 开关 ， 
6 rg ,，| SQ8.5 来 完成 的 ; 接 入 PMC 的 输入 X8.5， 故障 消除 
Be an 检查 X8.5 的 状态 为 “0"， 检 查 发 现 是 | 
~BeE1 史 有 BE: 有 
SQ8.5 点 开关 损坏 
pl Q8.5 无 触 点 开关 损坏 了 
ee 检查 发 现 卡 盘 中 有 工件 ， 接 近 开关 S42 
， | FANUC we 接 人 PMC 输入 X4. 2 检测 是 否 有 工件 , 检 | ”更 换 接近 开关 ， 
0iTC 系统 |. 8%" | 查 接近 开关 S42 发 现 已 被 磨 削 工件 的 火花 | 机 床 故 障 消除 
is empty ( 装 料 卡 


第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 
11.1 FANUC 0C 系统 报警 信息 速 查 表 


11.1.1 后 台 编 辑 报警 信息 速 查 表 


FANUC 0C 系统 后 台 编 辑 报警 信息 如 表 11-1 所 示 。 
表 11-1 后 台 编辑 报警 信息 








报警 号 报警 信息 报警 说 明 
县 BP/S alarm 与 一 般 的 程序 编辑 中 发 生 的 P/S 号 报警 相同 ， 发 生 BP/S 报警 
ms (BP/S 报警 ) (070、071、072 、073 、074 、085 、086 、087 ) 





BP/S alarm _、 _ a ee 
140 在 后 台 选 择 或 者 删除 了 一 个 在 前 台 选 择 中 的 程序 
(BP/S 报警 ) 











11. 1.2 程序 错误 报警 信息 速 查 表 
FANUC 0C 系统 程序 错误 报警 信息 如 表 11-2 所 示 。 
表 11-2 程序 错误 报警 信息 





















































报警 号 报警 信息 报警 说 明 
CO Please turn off power 设 定 了 必须 关 断 电源 才能 生效 的 机 床 数据 
( 请 关闭 电源 ) 区 下 庙 尔 本 此 士 % 证 
o01 pi TH 报警 (输入 了 不 符合 奇偶 的 字符 ) ， 应 修改 纸 带 
(TH 奇偶 报警 ) a I 
Do TV Parity alarm TV 报警 〈 一 个 程序 段 内 的 字符 数 为 奇数 ) 。 仅 在 TV 检测 为 
(TV 奇偶 报警 ) ON 时 发 生 
003 fe 输入 了 超过 允许 位 数 的 数据 
A -人 《 1 
(数字 太 多 ) 荐 过 起 计 位 贞 
po Address not found 在 程序 段 的 开始 无 地 址 ， 输 入 了 数字 或 符号 “ - ”。 修 改 程 
(没有 发 现 地 址 ) 序 
Dos No data after address 地 址 后 面 没有 跟随 数据 ， 而 出 现下 一 个 地 址 或 者 EOB 码 。 修 
(地 址 之 后 没有 数据 ) 改 程序 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
0 Tllegal use of negative sign 负 号 “ - ”输入 错误 人 出 现在 不 可 能 输入 这 个 符号 的 
(非法 使 用 负 号 ) 地 址 中 ， 或 者 输入 了 两 个 以 上 的 “ -”) 。 修 改 程序 
全 Illegal use of decimal point 小 数 点 “. ”输入 错误 (小 数 点 “. ”出 现在 不 可 能 输入 这 
(非法 使 用 十 进 制 小 数 点 ) 个 符号 的 地 址 中 ， 或 者 输入 了 两 个 以 上 的 “. ”) 。 修 改 程序 
了 Program has an error at end 无 程序 结束 指令 M02、M30 或 者 M99,， 取而代之 的 是 读 和 人 了 
(在 程序 结尾 有 一 个 错误 ) EOR (% )。 修 改 程序 
Tllegal address input _ 本 起 
009 在 有 效 区 域 输入 了 不 能 使 用 的 字符 。 修 改 程 ) 
(非法 地 址 输入 ) 人 tl 
010 的 输入 了 不 能 使 用 的 指令 。 修 改 程序 
(不 适当 的 G 代码 ) et 
Ba No feedrate commanded 没有 给 出 切 前 的 进 给 速度 ， 或 者 进 给 速度 不 适当 。 修 改 程序 
(没有 进 给 速率 命令 ) 给 出 进 给 速度 ， 葡 和 有 有 进 纵 束 皮 个 返 河 。 侯 了 
Bid Tllegal lead command 在 可 变 螺 距 的 螺纹 切 前 中 ， 用 地 址 k 给 出 的 增 量 螺 距 或 者 减 
(非法 螺 距 命令 ) 量 螺 距 超 出 最 大 命令 值 或 者 命令 值 最 后 变 为 负 值 。 修 改 程序 
015 2 在 程序 块 中 控制 了 超出 同时 控制 的 轴 数 。 修 改 程序 
( 轴 命 令 太 多 ) 王 le [| J 工 趾 o 用 王 
Over tolerance of radius 在 圆 弧 插 补 中 ， 开 始点 和 圆 弧 中 心 的 距离 和 结束 点 和 圆 弧 中 
(半径 过 允 差 ) 心 的 距离 差 超出 极限 。 这 个 极限 在 机 床 数据 MD876 号 定义 
oo Tllegal plane axis commanded 在 圆 弧 插 补 中 ， 一 个 轴 没 有 在 指定 的 平面 (用 G17、G18 或 
(非法 轴 平 面 命 令 ) G19 指定 ) 内 。 修 改 程序 
023 ee eo mig 在 指定 半径 的 圆 弧 择 补 中 ， 地 址 R 出 现 了 负数 
(非法 半径 命令 日 正 . Se a 了 有 ID 从 
8 Tllegal plane select 在 平面 选择 命令 中 ， 两 个 或 者 更 多 的 轴 在 同一 方向 
(非法 平面 选择 ) 和 
Tllegal offset value 
029 、 T 码 定义 的 补偿 值 太 大 。 修 改 程序 
(非法 补偿 值 ) 
Tllegal offset number a 
030 人 对 于 T 功 能 指定 的 刀具 补偿 号 太 大 。 修 改 程序 
(非法 补偿 号 ) 
D3 Tllegal P command in G10 在 用 G10 设 定 补偿 数值 时 ， 跟随 地 址 的 P 补偿 号 不 超出 ,或 
(G10 指令 中 非法 P 命 令 ) 者 没有 指定 。 修 改 程序 
Cs Tllegal offset value in G10 在 用 G10 设 定 补偿 数值 时 ， 或 者 用 系统 变量 写 人 一 个 补偿 数 








(G10 指令 中 非法 补偿 值 ) 




















值 时 ， 补 偿 数 值 超出 

















































































































第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 323 . 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
No solution at CRC 
033 刀 尖 半径 补偿 后 交点 计算 不 出 来 。 修 改 程序 
本 尖 半 径 补偿 后 交点 计算 不 出 来 。 修 改 程序 
No circle allowed in ST — Bs py 3 
在 G02 和 G03 方式 下 ， 正 在 启动 或 者 取消 刀 尖 半径 补偿 。 修 
034 UP/EXT BLK 改 程序 
(在 启动 /退出 时 不 允许 圆 弧 ) | 
035 Can not commanded G31 在 刀具 刀 尖 报警 补偿 方式 指定 了 跳跃 切削 ( 631) 
(不 能 使 用 指令 G31) 人 ee 。 
87 Can not change plane in NRC 在 刀 尖 半径 补偿 中 ， 切 换 了 补偿 平面 
(在 NRC 方式 时 不 能 变换 平面 ) ee 的 
C38 Interference in circular 为 圆 孤 起 点 或 者 终点 与 中 心 重合 ， 导致 刀具 半径 补偿 时 过 
( 圆 弧 干涉 ) 切削 
. 在 刀具 刀 尖 半径 补偿 中 ， 启动、 删除 和 G41/G42 更 换 时 ， 使 
CHF/CNR not allowed in NRC 上 eh 
039 用 了 倒 角 或 者 拐角 指令 。 在 倒 角 或 者 拐角 处 可 能 引起 过 切削 。 


(在 NRC 方式 不 允许 CHF/CNR) 























修改 程序 





Interference in G90/G94 block 






































































































































































































































040 单一 固定 循环 G90/G94 的 刀 尖 R 补偿 中 可 能 产生 过 切 现 
(Co od 三 内 估 中 下 米 。 | 在 单一 国定 人 9 刀 估 届 补偿 中 可 能 产生 过 切 现象 
Interfence In NRC 
041 在 刀具 刀 尖 补偿 后 将 过 切削 
(NRC 干涉 ) 
0 Illegal reference returm command 不 是 使 用 P2、p3、P4 指令 返回 第 2 3 、4 轴 参 考点 
(非法 返回 参考 点 命令 ) 人 
050 ee ee ee 下 | 在 螺纹 切 测 的 程序 所 中 使 用 了 倒 角 或 者 拐角 指令 。 修 改 程序 
(在 螺纹 程序 块 中 不 允许 CHF/CNR) 由 ee 
和 Missing move after CHF/CNR 在 倒 角 或 者 拐角 的 下 一 个 程序 块 指定 了 不 正确 的 运动 或 者 运 
(CHF/CNR 运动 丢失 ) 动 的 距离 不 对 。 修 改 程序 
Code i GO1 after CHF/CNR 
052 | 倒 角 或 者 拐角 的 下 一 个 程序 块 不 是 垂直 线 。 修 改 程序 
(CHF/CNR 之 后 不 是 G01 码 ) 
在 倒 角 和 拐角 R 命令 中 ， 两 个 或 者 更 多 的 I_K 和 R 被 指定 ， 
Too many address commands 另外 在 表 接 输入 图 样 尺寸 中 ， 在 逗号 “ ”后 面 字符 不 是 C 或 
地 址 命令 i 
( 太 多 地 址 命令 ) R。 修 改 程序 
4 No taper allowed after CHF/CNR 指定 了 角度 或 者 拐角 的 倒 角 程序 块 中 包含 了 锥 度 指令 。 修 改 
(CHF/CNR 之 后 不 允许 锥 度 ) | 程序 
Das Missing move value in CHF /CNR. 在 倒 角 或 者 抛 角 的 程序 块 中 ， 运 动 距离 小 于 倒 角 或 者 抛 角 RR 





(CHFZCNR 中 丢失 运动 数值 ) 





的 数值 。 修 改 程序 
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( 续 ) 














报警 号 报警 信息 报警 说 明 





No end point & angle in CHF/CNR 在 下 一 个 程序 块 ， 只 指定 角度 ( A) ， 既 没有 结束 点 也 没有 和 角 
(CHF/CNR 中 没有 结束 点 和 角度 ) | 度 设 定 。 修 改 程序 





ee No solution of block end 在 图 样 尺 输入 中 ， 不 能 正确 计算 出 程序 段 的 终点 
( 块 结束 没有 计算 ) 位 ] 文 机 ， HEIE “ID 又 时 和 上 总 





























058 nd Pom no Tod 在 图 样 尺寸 直接 输入 中 ， 找 不 到 程序 段 的 终点 。 修 改 程序 
(结束 点 没有 发 现 ) ea 


























在 外 部 程序 号 搜索 时 ， 指 定 的 程序 号 找 不 到 ， 另 外 一 个 要 搜 


Program number not found 














IB- 号 没有 发 索 的 程序 被 后 台 编辑 。 检 查 程序 号 或 者 外 部 信号 ， 或 者 停止 后 
(程序 号 没有 发 现 ) 人 信号 停止 后 
全 编辑 
060 | ee nm nn 0 | 在 顺序 号 搜索 时 没有 发 现 顺序 号 。 检 查 顺序 号 
(顺序 号 没有 发 现 ) “了 了 了 过 未 序号 。 检 查 顺 序号 





Address P/Q not found in G70 - G73 
061 (在 G70 ~ G73 指令 中 在 指令 G70、G71 、G72 、G73 指令 中 没有 指定 地 址 P 和 Q 
没有 发 现 P/Q 地 址 ) 





在 下 列 情况 下 出 现 这 个 报警 ; 

@ G71 或 G72 的 背 吃 刀 量 是 0 或 者 负 值 

@ G73 指令 中 重复 计数 是 0 或 者 负 值 

@@ 在 G74 或 者 G75 指令 中 ，Ai 或 者 Ak 指定 为 0 或 者 负数 
@ 在 G74 或 者 G75 指令 中 ,虽然 Ai 或 者 Ak 为 0， 但 地 址 TU 

Bez Tllegal command in G71 - G76 或 者 W 不 是 0 

(在 G71 ~ G76 指令 中 有 非法 指令 ) @) Ad 被 指定 为 负数 ， 虽 然 C74 或 675 决定 了 方向 

@ 螺纹 高 度 或 者 676 的 第 一 次 背 吃 刀 量 是 0 或 者 负数 

@ G76 设 定 的 最 小 背 吃 刀 量 比 螺纹 高 度 大 



















































































在 G76 指令 中 设 定 了 一 个 不 能 使 用 的 刀 尖 角度 
修改 程序 
Sequence number not found 在 指令 G70、G71 、G72 、G73 指令 中 地 址 P 指定 的 顺序 号 没 
(顺序 号 没有 发 现 ) 有 找到 。 修 改 程序 
Shape program not monot onously 不 能 由 单纯 加 工程 序 加 工 出 的 目标 形状 在 固定 循环 G71、 
(形状 程序 不 能 太 单 调 ) G72 中 出 现 
下 列 情况 出 现 这 个 报警 
中 在 由 G71、G72 或 者 673 指令 中 P 地 址 指定 顺序 号 的 程序 
Illegal command in G71 - G73 块 中 没有 指令 G00 或 GO1 
(在 G71 ~ G73 指令 中 有 非法 指令 )| ”@ 在 由 G71 或 G72 分 别 指定 顺序 号 的 程序 块 中 使 用 了 地 址 














Z (W) 或 X (U) 指令 
修改 程序 





































































































































































































































































































(G37 指令 中 不 允许 使 用 补 们 


尝 号 ) 








第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 . 32S . 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
Improper G -code in G71 - GC73 
ee 在 G71 、G72 或 者 G73 指令 中 具有 了 地 址 的 两 个 程序 块 之 间 
066 | 人 全 作用】 | 德 用 了 不 多 许 的 6 做 隐 
不 恰当 的 G 指令 
ee Can not error in MDI mode C70、C71、C72 或 G73 指令 使 用 了 了 和 0 地 址 
(MDI 方式 时 程序 错误 ) ee 
Ten or more pockets 对 于 G71 、G72 指令 的 类 型 工 ， 凸 四 平面 数 等 于 或 者 多 于 10 
(10 个 或 者 更 多 凸 四 面 ) 个 
D6 Format error in G70 - G73 在 使 用 含有 P 和 Q 的 G70、G72 或 者 G73 指令 的 程序 块 中 ， 
(G70 ~ G73 指令 格式 错误 ) 指定 的 最 终 运动 指令 结束 时 具有 倒 角 或 者 拐角 R。 修 改 程序 
No program space in memory es Sm EN 
070 储 区 域 不 够 。 删 除 不 需要 的 程序 ， 然 后 再 试 
(在 存储 器 里 没有 存储 空间 ) | 。 在 全 区 城 不 和 人 
ee Data not found 要 搜索 的 地 址 没有 发 现 ， 或 者 在 程序 搜索 中 具有 特殊 程序 号 
(没有 发 现 数据 ) 的 程序 没有 找到 。 检 查 数 据 
0 Too many programs 存储 的 程序 超过 63 (基本 ) 、125 ( 选 件 ) 、200 ( 选 件 )。 删 
(程序 太 多 ) 除 无 用 的 程序 ， 执 行程 序 再 登记 
5 Program number already in use 要 执行 的 程序 号 已 经 使 用 。 变 换 程 序号 或 者 删除 无 用 的 程 
(程序 号 已 经 在 用 ) 序 ， 执 行程 序 再 登记 
Tlegal program number 加 
074 了 序号 不 是 1 ~9999 
(非法 程序 号 ) 人 
Address P not defined 在 M98 、C65 、C66 指令 中 没有 使 用 地 址 P。 修 改 程序 
+ ] o。 由 
(地 址 P 不 能 定义 ) 
Sub program nesting error ee 
077 | 子 程序 调用 超出 极限 
( 子 程序 帘 套 错误 ) 省 
人 网罗 在 M98、M99 、G65 或 666 的 程序 块 中 ， 没 有 找到 用 了 指定 
umber not found 
078 5 n 的 程序 号 或 者 顺序 号 。 由 GOTO 指令 指定 的 顺序 号 没有 发 现 ， 
(没有 发 现 程序 号 ) ee 和 a 本 es 中 
或 者 调用 了 一 个 后 台 编 辑 的 程序 。 修 改 程序 或 者 停止 后 台 编 辑 
5 Program verify error 在 存储 器 或 整理 程序 中 ， 从 外 部 装置 读 和 的 程序 与 存储 器 里 
(程序 验 正 错误 ) 的 程序 不 一 致 。 检 查 存储 器 和 外 部 装置 里 的 程序 
加 ee 
vad G37 arrival signal not asserted (XAF 或 者 ZAE) 在 参数 (数值 a) 指定 的 区 域 没有 接 通 
G37 到 达 信号 没有 接 通 2 
( I ) 是 由 于 设 定 或 者 操作 错误 引起 的 
Offset number not allowed in G37 
081 | Wi 自动 刀具 补偿 (G36、G37) 时 没有 T 代码 。 修 改 程序 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
De T— code not allowed in G37 代码 和 刀具 自动 补偿 (G36、G37) 在 一 个 程序 块 中 。 修 改 
(G37 指令 中 不 允许 使 用 T 代码) | 程序 
Ee Tllegal axis command in G37 自动 刀具 补偿 (G36、G37) 时 使 用 了 不 正确 的 轴 或 者 使 
(G37 指令 中 有 非法 轴 命 令 ) 了 增 量 指令 。 修 改 程序 
本 于 在 用 阅读 机 /穿孔 机 接口 输入 数据 到 存储 器 时 ， 出 现 超速 、 
Communication error 本 A 二 二 
085 (通信 错误 ) 奇偶 或 格式 错误 ; 输入 数据 的 位 数 、 波 特 率 设 定 或 者 1/O 单元 
A 地 址 不 正确 。 检 查 设 定数 据 输入 装置 
Rea ek 在 用 阅读 机 /穿孔 机 接口 输入 数据 到 存储 器 时 ， 阅 读 机 /穿孔 
086 0 机 的 准备 信号 (DR) 关 断 。1/O 单元 的 电源 关 断 ， 电 缆 没 有 连 
下 接 ，PCB 板 有 缺陷 
在 用 阅读 机 /穿孔 机 接口 输入 数据 到 存储 器 时 ， 虽 然 给 出 了 
Buffer overflow i a Se i i 一 
087 (组 神器 溢出 ，) 读 入 停止 命令 ,但 读 入 10 个 字符 后 没有 输入 中 断 。LO 单元 或 
者 PCB 有 问题 
因为 参考 点 返回 的 开始 点 与 参考 点 太 近 或 者 速度 太 慢 ， 使 参 
050 Reference retum incomplete 考点 返回 不 能 完成 。 使 起 始点 离开 参考 点 远 一 些 ， 或 者 给 定 快 
(参考 点 返回 没有 完成 ) es Ss Bt 本 
一 些 的 速度 返回 参考 点 。 检 查 程序 
而 Axis not on the reference point 为 系统 在 暂停 状态 ， 手 动 回 参 考点 不 能 进行 。 按 复位 按 
(伺服 轴 没 有 在 参考 点 上 ) 键 ， 然 后 再 回 参 考点 
Axis not on the reference point 自动 参考 点 返回 ( G28) 或 者 参考 点 返回 检查 ( G27) 指令 
( 轴 没 在 参考 点 上 ) 没有 返回 参考 点 
0 P type not allowed (coord CHG) 当 程 序 重新 启动 时 P 型 不 能 指定 (自动 哥 作 中 断 ， 完成 坐标 
(P 型 不 允许 ) 系统 设 定 操 作 ) 。 根 据 操作 手册 完成 正确 操作 
P type not allowed (EXT OFS CHG) 当 程 序 重新 启动 时 P 型 不 能 指定 (自动 澡 作 中 断 ， 完成 坐标 
(P 型 不 允许 ) 系统 设 定 操 作 ) 。 根 据 操作 手册 完成 正确 操作 
Do P type not allowed (WRK OFS CHG)| ” 当 程 序 重新 启动 时 P 型 不 能 指定 ( 自动 操作 中 断 ， 完 成 坐标 
(P 型 不 允许 ) 系统 设 定 操作 ) 。 根 据 操作 手册 完成 正确 操作 
当 程 序 重新 启动 时 P 型 不 能 指定 (电源 接 通 之 后 、 紧 急 停 止 
P type not allowed (AUTO EXEC) 、 i i 
097 之 后 或 者 P/S 94 ~97 复位 后 ， 没 有 完成 自动 操作 ) 。 完 成 自动 
(P 型 不 允许 ) 
操作 
0 G28 found in sequence return 电源 接 通 、 急 停 之 后 没有 返回 参考 点 就 启动 程序 ， 或 者 G28 
(在 顺序 返回 中 发 现 G28) 在 搜索 期 间 没 有 找到 G28 。 执 行 参考 点 返回 操作 
0 MDI exec not allowed AFT. Search 在 程序 启动 完成 搜索 之 后 ， 在 MDI 方式 给 出 了 运动 指令 
条 工 绍 中 运 3 
(搜索 之 后 不 允许 执行 MDI) ev | 























































































































































































































(非法 自 变量 ) 

















第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 . 327 . 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
parameter write enable 在 机 床 数据 设 定 画面 ，PWN (parameter writing enabled) 被 设 
(参数 写 人 使 能 定 为 1。 设 定 为 0， 然 后 复位 系统 
半 当 存储 器 用 程序 报警 操作 写 人 时 电源 关闭 。 当 出 现 这 个 报警 
101 ee 时 ， 设 定 PWE 为 1 清除 程序 ， 在 重 开 电源 时 ， 同 时 按 “DE- 
(请 清除 存储 器 ) 
LETE” 按 键 
109 ee 在 C08 代码 中 的 了 后 指定 的 数值 不 是 0 或 1， 或 者 没有 数值 
(PS 报警 ) 十 站 日 提起 还 和 了 到 旺 
data overflow 
110 固定 小 数 点 的 绝对 数值 的 显示 数据 超出 允许 范围 。 修 改 程序 
(数据 溢出 ) 
i Calculated data overflow 计算 结果 不 正确 时 ， 出 现 这 个 报 警 。 范 围 为 -~ 1040 ~ 
(计算 数据 溢出 ) -10-”，0，10-”~10”。 修 改 程序 
Dived by zero _ 
112 在 程序 块 中 编制 了 用 0 包括 tan90° 做 除数 的 表达 式 
(用 0 除 ) 
Improper command ee Ls 
113 全 用 了 不 能 用 在 用 户 宏 的 功能 。 修 改 程 ) 
(不 恰当 的 命令 ) 使 月 配 用 在 大 BE J 
i Format error in Macro 用 户 宏 A 在 G65 程序 块 包含 一 个 没有 定义 的 了 HH 代码 ， 用 户 宏 
( 宏 格 式 错误 ) B 在 < 表达 式 > 之 外 包含 一 个 格式 错误 。 修 改 程序 
在 使 用 功能 宏 或 者 高 速 循环 加 工 中 指定 了 一 个 没有 定义 的 变 
量 号 ， 头 部 的 内 容 不 正确 。 在 下 列 情况 下 出 现 这 个 报警 : 
Q 调用 的 加 工程 序 没 有 发 现 对 应 的 头 
@ 连接 循环 的 数据 在 允许 范围 (0 ~999) 之 外 
@ 头 部 的 数据 号 在 可 允许 范围 之 外 〈0 ~32767 ) 
Tllegal variable number @ 可 执行 的 格式 号 数据 的 开始 数据 变量 在 可 允许 范围 
(非法 变量 号 ) (20000 ~85535 号 ) 之 外 
@) 可 执行 的 格式 号 数据 的 最 后 存储 数据 变量 在 允许 范围 之 外 
(85535 号 ) 
@ 可 执行 的 格式 号 数据 的 存储 开始 数据 变量 与 在 头 部 使 用 的 
修改 程序 
Write protected variable 加 
116 We 巷 换 指令 的 左边 是 一 个 巷 代 禁用 的 变量 。 修 改 程序 
( 写 保护 变量 ) 
jj Parenthesis nesting error 括号 柑 套 超出 上 限 (5 个 以 上 ) 。 修 改 程序 
(括号 说 套 错误 ) 0 Si 
1 Tllegal argument SQRT 自 变 量 是 负数 ， 或 者 BCD 码 自 变量 是 负数 ，BIN 自 变 


量 每 行 都 不 是 0 ~9 的 数 。 修 改 程序 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
Duplicate marco model - call ue 
122 宏 指 令 模式 调 次 。 修 改 程 
(多 重 宏 指令 模式 调用 ) 安 指 令 模 式 调 用 两 次 。 修 改 程序 
Can not use marco command in DNC 
123 DNC 操作 期 间 使 用 了 宏 控 制 命令 。 修 改 程序 
(在 DNC 中 不 能 使 用 的 宏 指 令 ) 在 操作 期 间 使 用 了 宏 控 制 命令 。 修 改 程序 
证 Missing end statement DO _END 没有 1:1 对 应 。 修 改 程序 
(语句 没 有 结束 符 ) I 
Format error in macro 户 宏 A 包含 不 能 在 G65 程序 块 中 使 用 的 地 址 ， 户 宏 B 在 
( 宏 格 式 错误 ) 表达 式 中 有 一 个 格式 错误 。 修 改 程序 
6 Tllegal loop number 在 <3 不 成 立 。 修 改 程序 
儒 ,ln o 
(非法 循环 号 ) ” 
NC，macro statement in same block 
127 ， NC 宏 指令 共同 存在 。 修 改 程序 
(NC 和 宏 指令 在 同一 程序 块 中 ) Wi 
i Tllegal macro sequence number 在 分 支 指 令 中 的 顺序 号 不 在 0 ~ 9999 之 间 ， 或 者 不 能 搜索 。 
(非法 宏 顺 序号 ) 修改 程序 
1 Tllegal argument address 使 用 在 自 变量 定义 中 不 允许 的 地 址 。 修 改 程序 
更 用 二 余 量 改 才 了 多 以 机 
(非法 自 变 量 地 址 ) EE 0 
3 Tllegal axis operation 由 PMC 给 出 的 轴 控 制 指令 给 了 CNC 控制 的 轴 ， 或 者 CNC 给 
(非法 轴 操 作 ) 出 的 轴 控 制 指令 给 了 PMC 控制 的 轴 。 修 改 程序 
a Too many external alarm 产生 了 5 个 或 者 5 个 以 上 的 外 部 报警 。 通 过 PMC 梯形 图 检查 
(外 部 报警 太 多 ) 故障 原因 
1 Alarm number not found 在 外 部 报警 清除 时 ， 没 有 相应 的 报警 号 。 检 查 PMC 梯形 图 
站 彰 衣 | 峡 时 ， 章 必 肥 报 言 二 。 亿 全 用) 包 攻 
(没有 发 现 报警 号 ) ee 
3 Tllegal data in ext alarm MSG 在 外 部 报警 信息 或 者 外 部 操作 信 息 中 ， 少 部 分 数据 有 问题 。 
(在 外 部 报警 信息 中 有 非法 数据 ) | 检查 PMC 梯形 图 
Spindle orientati lease 
135 De ea 没有 任何 主轴 定向 ， 试 图 进行 主轴 分 度 。 完 成 主轴 定向 
(请 主轴 定向 ) 
吹 C/H -code & move CMD in same BLK 在 主轴 分 度 地 址 C、H 同一 个 程序 块 中 ， 还 有 其 他 轴 的 运动 
(CAH 码 和 运动 命令 在 同一 程序 块 中 )| 指令 。 修 改 程序 
局 M -code & move CMD in same BLK 在 相关 主轴 分 度 的 相同 程序 块 中 ， 还 有 其 他 轴 运 动 指令 。 修 
(M 码 和 运动 指令 在 同一 程序 块 中 ) | 改 程序 
Can not 册 PMC control axis 
139 上 令 选 一 个 PMC 的 修改 程 请 
(不 能 改变 PMC 控制 轴 ) 此 令 选择 了 一 控制 的 轴 。 修 改 程序 






























































































































































































































































第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 . 329 . 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
ee 当 启 动 或 者 取消 极 坐标 插 补 时 ， 条 件 没有 满足 : 
a @ 在 不 是 G40 方式 时 ,使 用 了 G12. 1/G13. 1 指令 
145 coordinate interpolation 加 在 平面 选择 时 发 现 一 个 错误 
三 于 地 皇 外 区 一 个 担 二 
在 极 坐 标 插 补 时 ， 有 非法 条 件 ea 
| ) | 。 修改 程序 数值 或 参数 
Improper G code 人 人 
146 使 用 在 极 坐标 插 补 时 不 能 使 用 的 G 代码 。 修 改 程 请 
(不 恰当 的 G 代码 ) i , 
和 Move command too large 刀具 经 过 坐标 原点 引起 旋转 轴 的 运动 量 太 大 。 修 改 程序 或 者 
(运动 命令 太 大 ) 设 定 机 床 数 据 位 No. 339 的 位 2 
ee Tllegal tool group number 刀具 寿命 管理 的 刀具 组 号 超出 最 大 允许 数值 。 修 改 程序 。 选 
(非法 刀具 组 号 ) 择 、 修 改 刀具 寿命 数据 
1 Tool group number not found 在 加 工程 序 中 使 用 的 刀具 寿命 管理 刀具 组 号 没有 设 定 。 修 改 
(刀具 组 号 没有 发 现 ) 程序 数值 或 者 参数 
1 No space for tool entry 在 一 组 刀具 寿命 管理 中 的 刀具 组 号 超出 最 大 登记 值 。 修 改 刀 
(没有 空间 输入 刀具 ) 具 号 
1 T - code not found 在 刀具 寿命 数据 登记 时 ， 在 应 该 有 T 代码 的 地 方 没 有 使 用 T 
(没有 发 现 T 代 码 ) 代码 
je Tllegal T ~ code in MO6 在 加 工程 序 中 ，M06 和 T 代码 在 同一 程序 块 ， 但 没有 对 应 使 
(M06 指令 中 非法 了 码 ) 用 的 刀具 组 。 修 改 程序 
i P/L command not found 在 刀具 寿命 管理 的 刀具 组 的 设 定 中 ， 在 程序 开头 P 和 工 指 令 
(没有 发 现 P/L 命令 ) 丢失 。 修 改 程序 
T | gr 
157 ES 刀具 寿命 管理 的 刀具 组 号 设 定 超过 最 大 允许 值 。 修 改 程序 
( 太 多 刀具 组 ) 
Tllegal tool life data 
158 刀具 寿命 设 定 得 太 大 。 修 改 设 定 
(非法 刀具 寿命 数据 ) 0 
fs3 Tool data setting incomplete 在 执行 程序 设 定 刀具 寿命 管理 数据 期 间 电 源 关闭 。 重 新 设 定 
(刀具 数据 设 定 不 完全 ) 耳 芭 正 刀 呈 和 全 肯 由 晶 栋 里 节 [ 区 起 
je Mismatch waiting M - code 在 等 待 M 代码 时 ，Headl 和 Head2 使 用 了 不 同 的 M 代码 (只 
( M 等 待 码 不 匹配 ) 对 TT 系统 有 效 ) 
Command G68/G69 independently Ne 
161 平衡 切削 时 ，G68 和 G69 指令 不 独立 
(C68/C69 指令 独立 ) 在 平衡 切削 时 条 指令 不 独立 
Tllegal tool geometry d 
169 i 在 干涉 检查 中 ， 不 正确 的 刀具 数据 





(非法 刀具 几何 数据 ) 































































































.330 . FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手 册 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
Tllegal G107 command 、 i 二 a 
完成 区 或 取消 时 的 条 件 不 正确 。 修 改 程 
175 (非法 C107 命令 ) 完成 圆 弧 插 补 启动 或 取消 时 的 条 件 不 J 修改 程序 
在 圆柱 插 补 方式 时 ,使 用 了 下 列 不 能 使 用 的 G 代码 : 
. @ 定位 的 G 代码 : G28、G76、G81 ~ G89， 包 括 快速 运动 循 
Improper G - code in C107 环 特定 的 代码 
176 (在 G107 指令 中 有 ee 
不 恰当 的 C 代码 @) 设 定 坐标 系统 的 G 代码 : G50 、G52 
人 @ 选择 坐标 系统 的 G 代码 :G53 、G54 ~ G59 
修改 程序 
Check sum error ( C05 mode 
177 es ) | 检查 和 错误 。 修 改 程序 


(检查 和 错误 ) 





GO05 command in G41/G42 




































































































































































178 G41/G42 方式 下 使 用 G05 指令 。 修 改 程序 
(在 指令 G417G42 中 使 用 了 G05) 在 方式 下 使 指 修改 程序 
1 Param. setting error 机 床 数 据 PRM597 设 定 的 控制 轴 数 超出 最 大 轴 数 。 修 改 机 床 
(参数 设 定 错误 ) 数据 设 定 值 
Communication error ( Remote buf) ER 
180 ns 产生 远程 缓冲 嚣 报警， 确认 电缆 号 、 参 数 和 10 装置 
(通信 错误 (远程 缓冲 器 ) ) Se 7 
Se 和 i 3 在 串 行 主轴 同步 控制 方式 期 间 ， 指 定 了 轮廓 控制 模式 、 主 轴 
Spindle command in synchro ~ mode 、 a 、 a 
194 . 定位 (C 轴 控 制 ) 模式 或 者 刚性 攻 螺 纹 模式 。 修 改 程序 ， 应 该 
在 同步 方式 使 用 了 主轴 命令 E 本 
(在 同上 方式 使 用 了 主轴 命令 ) | 首先 释放 申 行 主轴 同步 控制 方 式 
195 at 品行 主轴 的 控制 方式 不 能 改变 。 检 查 PMC 的 梯形 图 
(方式 变换 错误 ) 的 
pe C—axis command in spindle CON 信和 号 关闭 时 ， 修 改 程序 ， 或 者 检查 PMC 梯形 图 找到 信 
(对 主轴 使 用 了 C 轴 命 令 ) 号 没有 接 通 的 原因 
Macro word undefined 
199 并 用 了 没有 定义 的 宏 指 令 。 修 改 用 户 宏 指 令 
( 宏 字 没有 定义 ) 使 用 有 定义 的 宏 指 令 。 修 改 用 户 宏 指令 
ee 在 刚性 攻 螺 纹 时 ， 指 定 的 S$ 数值 超出 范围 。 攻 螺纹 的 S 数值 
egal S code command 
200 下 s 码 命令 ) 的 范围 是 在 机 床 数 据 PRM5243 中 设 定 的 。 改 变 机 床 数据 的 设 定 
3 值 ， 修 改 程序 
Feedrate not found in rigid tap 
201 (刚性 攻 螺 纹 中 ， 没 有 编 入 在 刚性 攻 螺 纹 的 程序 块 中 ,没有 指定 进 给 速率 下 值 
进 给 速率 ) 
Position LSI overflo 
202 , 在 刚性 攻 螺 纹 中 ， 主 轴 分 配 值 太 大 





(定位 LSI 溢出 ) 












































































































































































































































第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 * 331 ， 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
> Program miss at rigid tapping 在 刚性 攻 螺 纹 时 ， 刚 性 M 代码 ( M29) 的 位 置 或 者 S 指令 
(刚性 攻 螺 纹 时 ， 程 序 丢 失 ) 问题 。 修 改 程序 
3 Tllegal axis operation 在 刚性 攻 螺 纹 时 ， 在 M 代码 (M29) 程 序 块 和 G84 ( G74) 
(非法 伺服 轴 操 作 ) 程序 块 之 间 指 定 了 一 个 轴 和 运动 指令 。 修 改 程序 
证 虽然 使 用 了 M 代码 (M29 ) ， 在 执行 G84 (G74) 时 ， 刚 性 方 
igid mode DI signal o _ ee 、 sa 
205 式 DI 信号 没有 打开 。 查 看 PMC 梯形 图 ， 查 找 DI 信号 没有 接 通 
(刚性 攻 如 纹 方式 DI 信号 关闭 ) | oy 、 . 
Si Can not command M198/M199 过 程 操作 中 执行 了 M198 或 M199 指令 ， 在 DNC 方式 执行 了 
(不 能 使 用 指令 M198/M199) ”| M198 指令 。 修 改 程序 
G31 (High) not allowed in G99 贞 用 高 王 和 
211 使 用 高 速 跳 越 选 件 时 使 用 了 每 转 指令 G31。 修 改 程 / 
(在 G99 指令 中 不 允许 使 用 G31) 使 用 高 速 跳 越 选 件 时 使 用 了 每 转 指 修改 程序 
a Tllegal plane select 在 不 含有 2Z -X 轴 的 平面 上 使 用 了 图 样 尺 寸 直接 输入 指令 
(非法 平面 选择 ) (0T 系统 ) 。 修 改 程序 
lllegal command in synchro - mode 
213 司 步 控制 的 下 站 令 
ee 同步 控制 的 轴 使 用 了 运动 指令 
5 Illegal command in synchro ~ mode 在 同步 控制 中 ， 设 定 了 坐标 系统 或 者 执行 了 位 移 类 型 的 刀具 
(同步 方式 非法 指令 ) 补偿 。 修 改 程序 
Dulicate G251 (commands) 区 
了 j 式 又 使 G251 指令 。 修 改 程 
217 (容重 C251 指令) 在 G251 方式 又 使 用 了 G251 指令 。 修 改 程序 
8 Not found P/Q command in G251 在 G251 的 指令 程序 块 中 ,使 用 了 P 或 Q 指令 ， 或 者 命令 值 
(G251 指令 中 没有 发 现 P 或 Q) | 超出 范围 ， 修 改 程序 
ommand G250/G251 independentl 
219 上 ee pe en 中 6251 和 C250 没 在 独立 的 程序 块 中 
(G250/G251 指令 独立 ) 
5 ITllegal command in synchro ~ mode 在 同步 操作 时 ， 对 于 同步 轴 NC 程序 或 者 PMC 轴 控 制 接口 给 
(同步 方式 非法 指令 ) 出 了 运动 指令 
llegal Command in synchro ~ mode on. eg 
221 同时 执行 了 多 面体 操作 和 轴 控 制 或 平衡 切削 。 修 改 程序 
(同步 方式 非法 指令 ) i | 
5 Return to reference point 在 循环 操作 之 前 没有 返回 参考 点 
(返回 参考 点 ) 
这 个 报警 在 下 列 情况 下 发 生 : 
8 Synchronous/ mixed control Q@ 在 轴 号 参数 设 定 有 错误 时 





(同步 /混和 错误 ) 





@) 在 控制 指令 中 有 一 个 错误 
修改 程序 ( 只 对 TT 系统 有 效 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
2。 | Wegal command in symehro -mode | ， 在 同步 方式 ,运动 命 令 传送 到 被 同步 的 轴 。 修 改 程序 或 参 
(同步 方式 非法 指令 数 。( 只 对 TT 系统 有 效 ) 
这 个 报警 在 下 列 情况 下 发 生 ; 
D0 Can not keep synchro — state Q9 由 于 过 载 同 步 /混合 状态 没有 被 保持 时 
(不 能 保持 同步 状态 ) 上 述 问题 在 CMC 装置 (硬件) 上 发 生 ， 同 步 不 能 保持 
(这 个 报警 在 正常 使 用 条 件 下 不 会 发 生 ， 只 对 TT 系统 有 效 ) 

















本 由 力矩 极限 信号 激活 的 跳 越 功能 中 ， 在 信号 输入 之 前 累积 误 
233 A 差 脉冲 数 超出 32767。 因 此 ， 脉 冲 数 在 一 次 分 配 中 不 能 纠正 。 
Ss 改变 条 件 ， 例 如 伺服 轴 进 给 速率 或 者 力 扰 极限 等 ， 然 后 再 斌 






































BP/S alar 有 
140 es 在 后 台 选 择 或 者 删除 了 一 个 在 前 台 选 择 中 的 程序 
(BP/S 报警 ) 





T - code not allowed in this block G50、G10 和 G04 (不 能 与 T 代码 在 一 个 程序 块 中 的 G 代码 ) 


245 | (这 个 程序 英 不 允许 使 用 工 代 码 ) | 之 一 与 下 代码 在 起， 修改 程序 














11.1.3 编码 器 报警 信息 速 查 表 


FANUC 0C 系统 编码 器 报警 信息 如 表 11-3 所 示 。 








表 11-3 FANUC 0C 系统 编码 器 报警 信息 

















报警 号 报警 信息 报警 说 明 
本 nth - axis origin reurn 第 nm 轴 机 械 参 考点 无 效 ， 应 重新 人 工 
(第 轴 原 点 返回 ) 设 定 该 轴 的 参考 点 
APC alarm: nth - axis communica — tion 第 n 轴 绝 对 编码 器 数据 通信 出 错 ， 数 
3nl 


(APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警 : 第 n 轴 通 信和 错误 ) | 据 传送 失败 





APC alarm: nth - axis over time 
3n2 绝对 编码 融 数 据 传送 超时 
(APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警 : 第 n 轴 超 时 ) 















































3 APC alarm: nth - axis framing 绝对 编码 器 数据 格式 出 错 ， 数据 传送 
(APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警 ,第 n 轴 格 式 错 ) ”| 失败 
a APC alarm: nth - axis parity 绝对 编码 器 数据 奇偶 性 出 错 ， 数 据 传 
(APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警 : 第 mn 轴 奇 偶 错 误 ) | 送 失 败 
APC alarm: nth - axis pulse error 绝对 编码 器 脉冲 数据 丢失 ,绝对 编码 
”| (APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警 ， 第 n 轴 脉 冲 错误 ) | 器 (APC) 故障 
APC alarm: nth - axis battery voltage 0 绝对 编码 器 无 电池 ， 数 据 不 能 全 
n 绝对 编码 电池 ， :不 能 保持 
“(APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警: 第 轴 电 池 电压 为 0 ee 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 民警 说 明 
APC alarm: nth - axis battery low 1 
绝对 编码 池 电 压 OC， 必须 
317 “| (APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警 第 轴 (编码 器 ) 站 
电池 电压 降低 到 级 别 1) 
APC alarm: nth - axis battery low2 
绝对 编码 池 电 压 EO， 必须 
358 “| (APC (绝对 脉冲 编码 器 ) 报警 : 第 n 轴 (编码 器 ) | 绝对 编 到 器 电池 电压 下 降 ， 必 须 更 换 
电池 (包括 电源 关闭 ) 
电池 电压 降低 到 级 别 2 ) 
SPC alarm: nth axis pulse coder 
3n9 轴 脉 冲 编码 器 错误 





(SPC 〈 串 行 脉冲 编码 器 ) 报警 : 第 n 轴 脉 冲 编码 器 故障 





11.1.4 伺服 系统 报警 信息 速 查 表 
FANUC 0C 系统 的 伺服 系统 报警 信息 如 表 11-4 所 示 。 


表 11-4 FANUC 0C 系统 的 伺服 系统 报警 信息 





























































































































报警 号 报警 信息 报警 说 明 
0 SERVO ALARM: 1, 2th axis overload 伺服 电动 机 或 伺服 放大 器 过 热 
本 By J 
(伺服 报警 : 第 1、2 轴 过 载 ) 
SERVO ALARM: 1, 2th axis VRDY off 伺服 放大 器 模块 准备 好 信号 (VRDY) 断 开 ( 伺 
(伺服 报警 : 第 1、2 轴 VRDY 信和 号 关 断 ) | 服 放大 器 故障 ) 
SERVO ALARM: 3, 4th axis overload 
402 We 第 3、4 轴 过 载 
(伺服 报警 : 第 3 、4 轴 过 载 ) 
要 SERVO ALARM: 3，4th axis VRDY off 第 3、4 轴 伺 服 放大 器 模块 准备 好 信号 ( VRDY) 
(伺服 报警 : 第 3、4 轴 VRDY 信和 号 关 断 ) | 断 开 (伺服 放大 器 故障 ) 
. 痰 通电 源 时 ， 轴 控制 板 位 置 控制 信号 (PRDY ) 
404 SERVO ALARM: nth axis VRDY on | 没有 接 通 ， 但 伺服 放大 器 模块 准备 好 信号 (VRDY) 
避 警 : 第 mm 负 局 。 二 和 
(伺服 报警 : 轴 VRDY 信和 号 开 ) 却 已 经 接 通 了 
位 置 控制 系统 故障 (由 于 NC 或 伺服 系统 的 问题 
本 SERVO ALARM : zero point return fault 使 返回 参考 点 操作 失败 ) ， 应 重新 执行 回 参考 点 操 
(伺服 报警 : 零点 返回 错误 ) 作 ?2 
SERVO ALARM: 7, 8th axis overload i a 
et 第 7 轴 或 者 第 8 轴 过 载 信号 接 通 ， 或 者 伺服 放大 
406 pa ” 黄 块 准备 好 信号 (VRAY) 断 开 (伺服 放大 器 
(伺服 报警 ， 第 7、8 轴 过 载 “6 了 信号 ( ) 断 开 (伺服 放大 器 故 
第 7、8 轴 VRDY 信号 关 断 ) 加 
08 Spindle serial link start fault 


(主轴 串 行 连接 起 动 错误 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
a Spindle alarm detection 串 行 主轴 故障 ， 详 见 串 行 主轴 放大 器 模块 上 的 故 
(主轴 报警 检测 ) 障 报警 号 ALXX 并 查 相 关 说 明 
SERVO ALARM. nith axis excess error 
4n0 第 n 轴 停 止 时 的 位 置 误差 大 于 设 定 值 
(伺服 报警， 第 n 轴 超 差错 误 ) Re 
SERVO ALARM. nith axis excess error 
4nl 第 n 轴 移 动 中 的 位 置 误差 大 于 设 定 值 
(伺服 报警 : 第 n 轴 超 差错 误 ) 人 
. 第 nm 轴 的 位 置 误差 寄存 器 的 内 容 超过 +3267 或 者 
SERVO ALARM. nith axis LSI overflow D/A 转换 器 的 指定 速度 超过 上 8192 ， 该 故障 可 能 出 
同 服 报警 ， 第 n 轴 误 差 寄 存 器 溢出 ee 
Mf 铀 误差 寄存 器 洲 出 ) | 某 些 参数 设 定 错误 而 引起 的 
| SERVO ALARM. nth axis detection related error 第 的 数字 伺服 系统 故障 ， 详 见 诊断 参数 720 ~ 
(伺服 报警 : 第 轴 检 测 错 误 ) 727 
i SERVO ALARM: nth axis excess shift 由 于 指令 倍率 参数 CMR 的 设 定 错误 ,使 第 n 轴 的 
" (伺服 报警 : 第 n 轴 位 移 超 差 ) 速度 超出 511875 个 检测 单位 /s 
SERVO ALARM. nith axis disconnection 
4n6 第 n 轴 的 位 置 脉冲 编码 器 断 线 报警 
(伺服 报警 ， 第 轴 断 开 ) oe 站 
在 下 列 情况 下 出 现 这 个 报警 (数字 伺服 系统 ) : 
Q@ 机床 数 据 No. 8n20 (电动 机 形式 ) 的 设 定 值 在 
设 定 极限 之 外 
@ 机 床 数据 No. 8n22 (电动 机 旋转 方向 ) 没有 设 
定 特定 的 值 (111 或 -111 (电动 机 每 转速 度 反 馈 脉 
于 SERVO ALARM: nth axis parameter incorrect 冲 数 ) 设 定 为 非法 数值 ( 比 0 小 ) ) 
" (伺服 报警 : 第 n 轴 参 数 不 正 确 ) 图 机 床 数据 No. 8n24 (电动 机 每 转 位 置 反馈 脉冲 
数 ) 设 定 为 非法 数值 ( 比 0 小) 
@ 机 床 数据 No. 8n84 和 No. 8n85 没有 设 定 
@ 轴 选 择机 床 数据 (从 No. 269 到 No. 274) 设 定 
不 正确 
@ 在 参数 计算 期 间 出 现 溢出 
0 SERVO ALARM: 5th axis over load 第 5 轴 、 第 6 轴 过 载 信 号 参考 诊断 显示 号 
(伺服 报警 : 第 5 轴 过 载 ) 724 或 725 的 详 述 
61 SERVO ALARM:;, 5, 6th VRDY off 第 5 轴 、 第 6 轴 伺 服 放 大 器 准备 信号 ( DRDY ) 
(伺服 报警 : 第 5、6 轴 VRDY 信号 断 开 ) | 关闭 
第 5 轴 、 第 6 轴 轴 卡 准 备 信号 (MCON) 关闭 ， 
5 SERVO ALARM: 5, 6th VRDY on 但 伺服 放大 器 没有 准备 信号 (DRDY) ; 或 者 在 电源 
(伺服 报警 : 第 5、6 轴 VRDY 信号 接 通 ) | 加 上 后 有 DRDY 信号 , 但 MCON 信号 没有 。 保 证 轴 
卡 和 人 和 伺 服 放大 器 正常 连接 
8 SERVO ALARM: 5, 6th axis zero retum 这 是 位 置 控制 电路 故障 ， 可 能 是 因为 NC 或 者 伺 
(伺服 报警 : 第 5、6 轴 零 点 返回 ) 服 系统 的 问题 导致 返回 参考 点 错误 。 重 新 回 参考 点 


第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 . 335 . 





11.1.5 超 程 故障 报警 信息 速 查 表 
FANUC 0C 系统 超 程 故障 报警 信息 如 表 11-5 所 示 。 


表 11-5 FANUC 0C 系统 超 程 故 障 报警 信息 


报警 号 报警 信息 报警 说 明 

















Over travel: +X axis 










































































































































































510 X 轴 正 方向 超过 设 定 的 软件 限 位 
( 超 程 ，+X 四) 正方 向 超过 设 定 的 软件 限 位 
Over travel: —X axis X 轴 负 方 向 超过 设 定 的 软件 限 位 
( 超 程 : -X 轴 ) nn 
a Over travel:. +X axis X 轴 正 方向 超过 设 定 的 第 二 软件 限 位 
( 超 程 ，+X 轴 ) 柏 目 通过 区 正 有 的 负 一 杖 I 
Over travel: —X axis 
1 . X 轴 负 方向 超过 设 定 的 第 二 软 立 
513 ( 超 程 ，_X 轴 ) 负 方 向 超过 设 定 的 第 二 软件 限 位 
514 he X 轴 正 方向 超过 设 定 的 OT 硬 限 位 位 置 ( 仅 用 于 M 系列 ) 
( 超 程 ，+X 轴 ) ee 的 
515 nn X 轴 负 方向 超过 设 定 的 0T 硬 限 位 位 置 〈 仅 用 于 M 系列 ) 
( 超 程 ，-X 轴 ) ea 加 
Over travel: +Y (Z) axis Y 轴 (M 系列 ) 或 Z 轴 (TT 系列 ) 正方 向 超过 设 定 的 软件 限 
520 
( 超 程 ，+Y (Z) 轴 ) 位 
Over travel: —Y (Z) axis Y 轴 (M 系列 ) 或 Z 轴 (T 系列 ) 负 方 向 超过 设 定 的 软件 限 
521 
( 超 程 ，-Y (Z) 轴 ) 位 
Over travel: +Y (Z) axis Y 轴 (M 系列 ) 或 Z 轴 (T 系列 ) 正方 向 超过 设 定 的 第 二 软 
522 
( 超 程 ，+Y (Z) 轴 ) 件 限 位 
3 Over travel: —Y (Z) axis Y 轴 (M 系列 ) 或 Z 轴 (T 系列 ) 负 方 向 超过 设 定 的 第 二 软 
( 超 程 ，-Y (Z) 轴 ) 件 限 位 
a Over travel: +Y (Z) axis Y 轴 (M 系列 ) 或 Z 轴 (T 系 列 ) 正方 向 超过 设 定 的 0T 硬 
( 超 程 +Y (Z) 轴 ) 限 位 位 置 ( 仅 用 于 M 系列 ) 
5 Over travel: -了 Y (Z) axis Y 轴 (M 系列 ) 或 Z 轴 (TT 系列) 负 方 向 超过 设 定 的 0T 硬 
( 超 程 ，-Y (Z) 轴 ) 限 位 位 置 〈 仅 用 于 M 系列 ) 
530 和 Z 轴 正 方向 超过 设 定 的 软件 限 位 ( 仅 用 于 M 系列 ) 
( 超 程 ; +Z 轴 ) 拍 J jj 起 过 芭 正 时 检 人 不 
5 Over travel: —Z axis Z 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 位 ( 仅 用 于 M 系列 ) 
( 超 程 ; _Z 轴 ) Da jj 曲 世 区 在昌 J 未 
Over travel: +Z axis _ 
532 Z 轴 正方 向 超过 设 定 的 第 二 软件 限 位 〈 仅 用 于 M 系列 ) 



































( 超 程 : +Z 轴 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 

二 Over travel: —Z axis Z 轴 负 方向 超过 设 定 的 第 二 软件 限 位 ( 仅 于 M 系列 ) 

( 超 程 : _ ) 八 起 过 区 下 一 未 
3 Over travel: +Z axis Z 轴 正方 向 超过 设 定 的 0T 硬 限 位 位 置 ( 仅 用 于 M 系列 

( 超 程 ，+Z 轴 ) 正方 回 起 过 区 正 的 位 置 〈 系列 ) 
535 tose ” z 轴 负 方向 超过 设 定 的 OT 硬 限 位 位 置 ( 仅 用 于 M 系列 ) 

( 超 程 : 本 ) 从 隔世 区 下 未 
a Over travel: +4th axis 第 4 轴 正 方向 超过 设 定 的 软件 限 位 

( 超 程 : 第 4 轴 正 向 ) 








二 Over travel: —4th axis 第 4 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 
网 第 4 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 
( 超 程 : 第 4 轴 负 向 ) 


Er 





Over travel: +5th axis 
550 ， - 第 5 轴 正 方向 超过 设 定 的 软件 限 位 
( 超 程 : 第 5 轴 正 向 ) 





a Over travel: —5th axis 第 5 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 
外 册 廊 问 起 过 攻 正 的 钛 件 虐 
( 超 程 : 第 5 轴 负 向 ) 


Er 





本 Over travel: +6th axis 第 6 办 正方 向 超过 设 定 的 软件 限 
a 罗 J 问 起 过 芭 下 时 稚 < 
( 超 程 : 第 6 轴 正 向 ) 


弃 





Over travel: —6th axis 
561 ， 第 6 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 
( 超 程 : 第 6 轴 负 向 ) 


序 





i Over travel: +7th axis 第 7 轴 下 方向 超过 设 定 的 软件 限 
D i i 和 方向 超过 设 定 的 软 < 
( 超 程 : 第 7 轴 正 向 ) 


Er 





a Over travel: —7th axis 第 7 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 
第 7 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 
( 超 程 : 第 7 轴 负 向 ) 


Er 





seD Over travel: +8th axis 第 8 轴 正 方向 超过 设 定 的 软件 限 
本 第 8 朋 名 超过 设 定 的 软件 卫 
( 超 程 : 第 8 轴 正 向 ) I 


Er 





Over travel: —8th axis 
581 第 8 轴 负 方向 超过 设 定 的 软件 限 
( 超 程 : 第 8 轴 负 向 ) 





























Er 

















11.1.6 宏 程序 报警 
500 ~ 5$99 号 报警 是 用 户 宏 程序 中 出 现 的 报警 。 
11.1.7 PMC 故障 报警 信息 速 查 表 


FANUC 0C 系统 PMC 报警 信息 如 表 11-6 所 示 。 
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表 11-6 FANUC 0C 系统 PMC 故障 报警 信息 



































































































































报警 号 报警 信息 报警 说 明 
PMC ALARM. invalid instruction 
600 PMC 产生 加 于 已 人 | 
(PMC 报警 ， 非 法 指令 ) 在 中 产生 了 非法 的 指令 中 断 
PMC ALARM: RAM parity . 
601 PM 存储 需 AM 出 现 ;奇偶 性 错误 
CPMC 报警 ，RAM 奇偶 错误 ) C 随机 存储 器 (RAM) 中 出 现 数据 奇偶 性 错误 
有 PMC ALARM :， serial transfer) PMC 在 数据 捉 行 传送 中 出 现 错误 
了 T 5 > 十 上 和 
(PMC 报警 ， 串口 传输 错误 ) 1 。 
5 PMC ALARM: watchdog PMC 的 览 控 器 出 现 故 陪 
(PMC 报警 ， 看 门 狗 ( 监控 器 ) ) ee 
ci PMC ALARM: ROM parity PMC 的 只 读 存储 器 (ROM) 中 出 现 数据 奇偶 性 错 
(PMC 报警 : ROM 奇偶 错误 ) 误 
605 PMC ALARM : over step PMC 中 的 梯形 图 超出 规定 的 容量 
(PMC 报警 ， 超 容量 ) | 
PMC ALARM: LO module assignment i 
606 IZ0 模块 分 配 数据 错误 
(PMC 报警， VO 模块 分 配 错误 ) ee 
G0 PMC ALARM: LO link 出现 /0 连接 错误 
(PMC 报警 ，1/O 连接 错误 ) ee 
11.1.8 系统 单元 的 故障 报警 信息 速 查 表 
FANUC 0C 系统 单元 的 故障 报警 信息 如 表 11-7 所 示 。 
表 11-7 系统 单元 的 故障 报警 信息 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
oe Overheat: Control unit 主 印 制 电路 板 过 热 
(过 热 ， 控 制 单元 ) 2 
Overheat : Spindle 本 
704 警 主轴 电动 机 过 热 故 障 
(过 热 ， 主 四) 报警 主轴 电动 机 过 热 故 障 
910 Se 随机 存储 器 (RAM) 低 字 节 出 现 奇偶 性 错误 
他 伯 必 了 了 品 坟 到 性 让 
( 主 RAM 奇偶 错误 ) 
i Main RAM parity 随机 存储 器 (RAM) 高 字 节 出 现 奇偶 性 错误 
在 上 项 志 性 和 
( 主 RAM 奇偶 错误 ) 子 上 品 子 日 | 天 
912 Se an 数字 伺服 的 随机 存储 器 (RAM) 低 字 节 出 现 奇偶 
(共享 RAM 奇偶 错误 ) 性 错误 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 说 明 
1 Shared RAM parity 数字 伺服 的 随机 存储 器 (RAM) 高 字 节 出 现 奇偶 
(共享 RAM 奇偶 错误 ) 性 错误 
区 Servo RAM parity 数字 伺服 的 局 部 随机 存储 器 ( RAM) 出现 奇偶 性 
(伺服 RAM 奇偶 错误 ) 错误 
Watchdog alarm 、 
920 系统 的 监控 器 故障 
(监控 器 报警 ) 
SUB CPU watchdog alarm 
921 第 5、6 轴 伺 服 报警 
( 子 CPU 监控 器 报警 ) 
CPU error 
930 四 中 央 处 理 器 (CPU) 出 现 非 正常 的 中 断 报警 
(CPU 错误 ) 
PC board connection error 
940 本 系统 中 安装 了 不 能 使 用 的 印 制 电路 板 
(PC 板 连 接 错误 ) Bb 下 
Memory PC board connection error 
941 诸 器 安装 位 置 错 误 
(存储 器 PC 板 连 接 错误 ) 人 
pial etn a l 串 行 主轴 硬件 结构 有 误 ， 或 者 出 现 了 通信 报警 。 
945 人 检查 主轴 的 硬件 结构 ， 保 证 串 行 主轴 硬件 正确 地 连 
( 串 行 主 轴 通 信和 错误 ) 
接 
Oe Second serial spindle communction error 串 行 主轴 控制 器 部 件 不 能 与 第 2 主轴 放大 器 模块 
(第 二 串 行 主轴 通信 错误 ) 通信 。 检 查 系 统 配置 
950 Fuse blown alamm 熔断 器 报警 ， 更 换 电源 电源 的 +24V 用 的 熔 丝 。 
(熔断 器 烧 断 报警 ) 检查 外 部 输入 器 件 是 否 短路 
ee SUB CPU error 子 中 央 处 理 器 (SUB - CPU) 出 现 非 正常 的 中 断 
( 子 CPU 错误 ) 报警 
ROM parity A 有 Ey 
998 只 读 存储 器 (ROM) 出 现 数据 的 奇偶 性 错误 
eat 读 存储 器 (ROM) 出 现 数据 的 奇偶 性 错误 





11.2 FANUC 0iC 系统 报警 信息 速 查 表 


加 工程 序 错误 报警 信息 见 表 11-8。 
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表 11-8 加 工程 序 错误 报警 信息 
































































































































































































































TOO MANY AXES COMMANDED 
((T 了 系列 ) 太 多 轴 指 令 




















报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
而 PLEASE TURN OFF POWER 输入 了 要 求 电 源 开 才能 生效 的 参数 。 关 闭 电 源 重 
(请 关闭 电源 ) 启 
TH PARITY ALARM TH 报警 〈 输 入 了 带 有 奇偶 错误 的 字符 ) 。 修 改 程 
(TH 奇偶 校 验 报警 ) 序 或 者 纸 带 
本 TV PARITY ALARM TV 报警 〈 一 个 程序 段 内 的 字符 数 为 奇数 ) ， 只 有 
(TV 奇偶 校 验 报警 ) 在 手动 画面 上 的 TV 校 验 有 效 (为 1) 时 才 产 生 报警 
TOO MANY DIGITS 
003 输入 的 数据 超过 了 设 定 的 最 大 数 。 修 改 数据 
( 太 多 数字 ) 入 的 数据 超过 了 设 定 的 最 大 数 。 修 改 数据 
| ADDRESS NOT FOUND 程序 段 开头 没有 地 址 ， 只 输入 了 数值 或 符号 
(地 址 没有 发 现 ) “-”。 修 改 程序 
Ds NO DATA AFTER ADDRESS 地 址 后 面 没 有 输入 数据 ， 而 输入 下 一 个 地 址 或 
(地 址 后 面 没 有 数据 ) EOB 代码 。 修 改 程序 
负 号 “ - ”输入 错误 〈 在 不 使 用 负 号 的 地 址 后 面 
ILLEGAL USE OF NEGATIVE SIGN ee 本 时 
006 a ee 输入 了 负 号 ， 或 输入 了 两 个 或 者 两 个 以 上 的 负 号 ) 。 
(非法 使 用 负 号 标志 1) 呈 
修改 程序 
小 数 点 “. ”输入 错误 (在 不 使 用 “. ”的 地 址 
ILLEGAL USE OF DECIMAL POINT 有 的 、 
007 (使 用 了 非法 小 数 点 ，) 后 面 输入 了 小 数 点 , 或 输入 了 两 个 或 者 两 个 以 上 的 
“. ”) 。 修 改 程序 
有 ILLEGAL ASSRESS INPUT 在 有 含义 的 信息 区 ， 输 入 了 不 可 用 的 地 址 。 修 改 
(非法 地 址 输入 ) 程序 
IMPROPER G - CODE 指定 了 一 个 不 能 用 的 G 代码 或 指定 了 无 此 功能 的 
(不 恰当 的 G 代码 ) 某 个 G 代码 。 修 改 程序 
i NO FEEDRATE COMMANDED 没有 指定 进 给 速度 ， 或 进 给 速度 指令 不 对 。 修 改 
(没有 指定 进 给 速率 ) 程序 
CAN NOT COMMAND G95 没有 螺纹 切削 /同步 进 给 功能 时 ， 指 定 了 同步 进 
((M 系列 ) 不 能 使 用 指令 G95 ) 给 指令 。 修 改 程序 
014 
ILLEGAL LEAD COMMAND 可 变 螺 纹 切削 时 ， 地 址 K 指令 的 螺 距 增 减 量 超过 
( (TT 系列 ) 非法 螺纹 命令 ) 了 最 大 指令 值 ， 或 指令 螺 距 值 为 负 值 。 修 改 程序 
ee # 定 的 移动 坐标 负数 超过 了 联动 负数 。 修 改 程 序 
((M 系 列 ) 太 多 轴 指 令 ) 人 
移动 轴 超 过 了 联动 轴 数 ， 或 者 在 具有 转 矩 极限 到 
015 





达 信号 的 跳 步 功能 指令 〈G31) 的 同一 个 程序 段 中 
出 现 无 轴 移 动 指令 , 或 者 指定 了 两 个 轴 以 上 的 轴 移 
动 

同一 程序 段 的 轴 移 动 指令 必须 为 
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NO SOLUTION AT CRC 
((T 系 列 ) CRC 补偿 没有 交点 ) 








刀 尖 半径 补偿 后 与 交点 不 符 。 





修改 程序 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
在 圆 弧 插 补 (G02 或 G03) 中 ， 圆 弧 始 点 半径 值 
OVER TOLERANCE OF RADIUS 
020 本 与 加 弧 终 点 半径 值 的 差 超 过 了 NO. 3410 号 参数 的 设 
( 超 半 径 允 差 ) 
定 值 
而 ILLEGAL PLANE AXES COMMANDED 在 圆 弧 插 补 指令 中 ， 指 定 了 不 在 指定 平面 (G17、 
(非法 平面 轴 指 令 ) G18、G19) 的 轴 。 修 改 程序 
NO CIRCLE RADIUS 在 圆 弧 插 补 指令 中 ， 没 指定 圆 弧 半 径 R 或 圆 弧 的 
(没有 圆 弧 半径 ) 起 始点 到 圆心 之 间 的 距离 的 坐标 值 I、J 或 K 
ILLEGAL RADIUS COMMAND 
023 8 定 圆 弧 半径 R 时 ，R 值 被 赋值 负 值 。 修 改 程序 
CT 系列 ) 非法 半径 指令 ) 指定 半生 寸 ，R 值 被 赋值 名 修改 程序 
CANNOT COMMAND FO IN G02/G03 we 
1 Ce 在 圆 弧 插 补 GUO 指令 能 使 用 F0 (快速 
A 给 ) 。 修 改 程序 
中 不 能 使 用 F0) 
NO MTA EGG 汪 丰 在 刀具 长 度 补偿 C 中 的 G43/G44 程序 段 中 没有 轴 
027 命令 ， 或 没 类 时 又 对 其 行 补偿 。 修 
LEM 系 测 ) C643ZG44 指令 中 没有 绷 仙 要 ) 命令 ,或 没有 取消 补偿 时 又 对 其 他 轴 进 行 补偿 。 修 
改 程序 
oe ILLEGAL PLANE SELECT 在 平面 选择 指令 中 ， 在 同一 方向 上 指定 了 两 个 或 
(非法 平面 选择 ) 者 两 个 以 上 的 坐标 轴 。 修 改 程序 
ILLEGAL OFFSET VALUE 
用 二 代码 选择 的 补偿 值 过 大 。 修 改 程序 
((M 系列 ) 非法 补偿 数值 ) ee 
029 
ILLEGAL OFFSET VALUE 
T 代 码 选 择 的 补偿 值 过 大 。 修 改 程序 
(CT 系列 ) 非法 补偿 数值 用 TT 代码 选择 的 补偿 值 过 大 。 修 改 程序 
用 D/H 代码 指令 的 刀具 半径 补偿 ,刀具 长 度 补 
ILLEGAL OFFSET NUMBER 偿 ， 三 维 刀具 补偿 的 仿 置 号 过 大， 或 者 用 卫 代码 指 
M 系列 ) 非法 补偿 A A 
本 ty 人 令 的 附加 工件 坐标 系 号 过 大 。 修 改 程序 
ILLEGAL OFFSET NUMBER T 功 能 的 刀具 位 置 偏 移 量 的 偏 移 号 过 大 。 修 改 程 
((T 系 列 ) 非法 补偿 数 ) 序 
本 ILLEGAL P COMMAND IN G10 在 程序 输入 偏 置 量 (G10) 中 ， 指 定 配置 量 的 了 
(在 G10 指令 中 有 非法 P 命令 ) 值 太 大 ， 或 者 没有 指定 P 值 。 修 改 程序 
证 ILLEGAL OFFSET VALUE IN G10 偏 置 量程 序 输入 (G10) 或 用 系统 变量 写 偏 置 量 
- (在 G10 指令 中 有 非法 补偿 数值 ) 时 ， 指 定 的 偏 置 量 过 大 。 修 改 程序 
NO SOLUTION AT CRC 
刀具 补偿 后 交点 不 符 。 修 改 程序 
((M 系列 ) CRC 补偿 没有 交点 ) A 
033 




















































































































































































































































































































((M 系列 ) CRC 中 不 允许 G45/G48) 











G48) 。 修 改 程序 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
刀具 补偿 C 中 ， 在 G02/G03 方式 进行 启动 或 取 
NO CIRC ALLOWED IN ST— UP 消 刀 补 。 修 改 程序 ( M 系列 ) 
034 /EXT BLK 
(在 启动 /取消 程序 段 中 不 多 许 圆 驱 指令 )| 刀 尖 半径 补偿 中 ， 在 GO2/G03 方式 进行 启动 或 
取消 刀 补 。 修 改 程序 (T 系 列 ) 
CAN NOT COMMANDED G39 在 刀具 补偿 B 取消 方式 中 或 在 非 补 偿 平面 使 用 了 
((M 系列 ) 不 能 使 用 指令 G39) 指令 G39。 修 改 程序 
035 
CAN NOT COMMANDED G31 刀 尖 半径 补偿 方式 中 ,使 用 了 跳 步 切 削 指 令 
((T 系列) 不 能 使 用 指令 G31) (G31) 。 修 改 程序 
大 CAN NOT COMMANDED G31 刀具 补偿 方式 中 ,使 用 了 跳 步 切削 指令 (G31)。 
((M 系列 ) 不 能 使 用 指令 G31) 修改 程序 
刀具 补偿 B 方式 下 在 非 补 偿 平面 使 用 了 指令 
G40， 或 刀具 补偿 C 方式 中 切换 补偿 平面 G17 、G18 
a CAN NOT CHANGE PLANE IN CRC 或 G19。 修 改 程序 (M 系列 ) 
(在 CRC 中 不 能 变换 平面 ) 
刀 尖 半径 补偿 中 ， 切 换 了 补偿 平面 。 修 改 程序 
(T 系 列 ) 
INTERFERENCE IN CIRCULAR 
BLOERK 刀具 补偿 C 中 ， 圆 弧 的 始点 或 终点 与 圆心 一 
攻 可 能 产生 过 切 。 修 改 程序 
本 ((M 系列 ) 圆 弧 干 涉 ) 。 四 
INTERFERENCE IN CIRCULAR 
于 5 这 在 刀具 半径 补偿 中 ， 圆 弧 的 始点 或 终点 与 圆心 一 
能 产生 过 切 。 修 改 程序 
CT 系列) 辆 弧 干涉 ) 致 ， 可 能 产生 过 切 。 修 改 程序 
在 刀 尖 半径 补偿 中 ， 与 启动 /取消 、 切 换 G41/ 
CHF/CNR NOT ALLOWED IN NRC We a 
039 Pe G42 的 同时 进行 倒 角 和 拐角 R， 或 程序 在 进行 倒 角 
加 或 拐角 时 有 可 能 造成 过 切 。 修 改 程序 
Ba INTERFERENCE IN G90/G94 BLOCK 单一 固定 循环 G90/G94 中 ， 用 刀 尖 半径 补偿 时 有 
((T 系 列 ) G90/G94 程序 段 有 干涉 ) | 可 能 产生 过 切 。 修 改 程序 
刀 尖 半径 补偿 中 可 能 产生 过 切 。 在 刀 尖 半径 保持 
INFERFERENCE IN NRC 方式 中 ， 两 个 或 两 个 以 上 的 程序 段 被 连续 (没有 移 
((M 系列 ) NRC 中 有 干涉 ) 动 ) 用 在 一 些 功能 上 ,例如 辅助 功能 和 暂停 功能 
人 等 。 修 改 程序 
INFERFERENCE IN NRC 
詹 半 径 刘 偿 站 台所 忆 过 蔬 。 修 己 ‘2 
CT 系列 ) NRC 中 有 干涉 ) 刀 尖 半径 补偿 中 间 可 能 产生 过 切 。 修 改 程序 
a G45/G48 NOT ALLOWED IN CRC 在 刀具 补偿 方式 中 ， 使 用 了 刀具 位 置 补偿 (G45/ 
































































































































































































































((M 系 列 ) 地 址 命令 太 多 ) 

































































指令 中 ， 在 逗号 


程序 


“ ”之 后 没有 及 、C 指令 。 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
G27 - G30 NOT ALLOWED IN 
044 ED 在 固定 循环 方式 中 ,使 用 了 G27 - G30 指令 。 修 
((M 系列 ) 在 固定 循环 中 不 允许 改 程序 
G27 - G30) 
ADDRESS Q NOT FOUND 
在 固定 循环 (G73/G83) 中 没有 给 出 每 次 切削 的 
和 深度 或 者 只 给 出 00 。 修 改 程序 
CCM 系列 ) 地 址 0 没有 发 现 (G737G83) ) 东 度 〈Q) ， 或 痢 只 给 出 Q0。 修 改 程序 
ILLEGAL REFERENCE RETURN 
pe E ea 在 返回 第 2 、3 、4 参考 点 指令 中 ， 给 出 了 非 2、 
P3 、P4 指令 。 修 改 程序 
(非法 返回 参考 点 指令 ) 2 
三 维 刀 具 补 偿 或 三 维 坐 标 转换 起 始 时 ， 使 用 了 两 
ILLEGAL AXIS SELECT ns 
047 (非法 轴 选 择 ) 个 或 两 个 以 上 的 同方 向 轴 的 指令 (基本 轴 和 平行 
轴 ) 。 修 改 程序 
三 BASICA 3 AXIS NOT FOUND 三 维 刀具 补偿 或 三 维 坐 标 转换 起 始 时 ， 省 略 了 
(基本 3 轴 没 有 发 现 ) Xp、Yp 或 Zp。 修 改 程序 
ILLEGAL OPERATION (G68/G69 ) 没有 套 人 三 维 坐标 转换 指令 ( G68/G69) 和 刀具 
((M 系列 ) 非法 操作 (G68/G69) ) | 长 度 补偿 指令 〈G43 、G44 、G45 ) 。 修 改 程序 
在 螺纹 切削 程序 段 ， 使 用 了 任意 角度 的 倒 角 、 拐 
CHF/CNR NOT ALLOWED IN 角 指令 。 修 改 程序 (M 系列 ) 
050 THRD BLK 
(在 螺纹 切削 程序 段 不 允许 CHF/CNR) 在 螺纹 切削 程序 段 ， 使 用 了 任意 角度 的 倒 角 、 抛 
角 指 令 。 修 改 程序 ( 工 系列 ) 
MISSING MOVE AFTER CHF/CNR 使 用 了 任意 角度 的 倒 角 、 拐 角 指令 的 程序 段 的 下 
( (M 系列 ) CHF/CNR 后 没有 移动 ) | 一 个 程序 段 的 移动 或 移动 量 不 合适 。 修 改 程序 
051 
MISSINC MOVE AFTER CHF/ACNR 含有 任意 角度 的 倒 角 、 拐 角 指 令 的 程序 段 的 下 
((T 系 列 ) CHF/CNR 后 没有 移动 ) | 个 程序 段 的 移动 或 移动 量 不 合适 。 修 改 程序 
CODE IS NOT GO1 AFTER CHFVZCNR 在 使 用 了 任意 角度 的 倒 角 、 拐 角 指 令 的 程序 段 的 
052 ((M 系列 ) CHF/CNR 之 后 不 是 下 一 个 程序 段 ， 使 用 了 G01 、G02 、G03 之 外 的 指 
G01 代码 ) 令 。 修 改 程序 
在 没有 任意 倒 角 、 拐 角 R 功能 的 系统 中 ,使 用 了 
TOO MANY ADDRESS COMMANDS 逗号 “,”; 或 者 在 使 用 任意 角度 倒 角 、 拐 角 R 的 


修改 





























































































































































































































































































































((T 系 列 ) G70 - G73 指令 
没有 地 址 P/Q ) 
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or 
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地 址 P 或 Q 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
在 倒 角 、 拐 角 R 指令 中 ， 使 用 了 两 个 或 两 个 以 上 
053 TOO MANY ADDRESS COMMANDS “| 的 1、k、R; 或 者 在 直接 输入 图 样 尺寸 中 逗号 “，” 
((T 系 列 ) 地 址 命令 太 多 ) 之 后 , 不 是 C 或 R; 或 用 非 指 令 逗 号 “,” 的 方法 
(PRM3405.4 =1) 使 用 了 逗号 “,”。 修 改 程序 
NO TAPER ALLOWED AFTER 
054 人 在 被 指定 的 角度 或 拐角 R 处 的 个 角 程 序 段 ， 使 
((M 系列 ) CHF/CNR 之 后 了 包含 锥 度 的 指令 。 修 改 程序 段 
不 允许 锥 度 指令 ) 
证 MISSING MOVE VALUE IN CHF/CNR 在 任意 角度 倒 角 、 拐 角 R 的 程序 段 中 指定 的 移动 
((M 系列 ) CHFVCNR 后 没有 运动 数值 ) 量 比 角 、 拐 角 R 的 量 还 小 。 修 改 程序 
NO END POINT&ANGLE IN 在 图 样 尺寸 直接 输入 中 只 有 角度 指定 (A) 的 程 
De CHF/CNR 序 段 的 下 个 程序 段 指 令 中 ,终点 和 角度 都 没有 指 
( (T 系列 ) CHF/CNR 没有 结束 点 定 。 在 倒 角 、 拐 角 R 指令 中 ，X (Z) 轴 没 有 参数 
或 角度 ) I (K) 。 修 改 程序 
057 NO OLUTION OF BHOCK PND 在 图 样 尺寸 直接 输入 中 ， 不 能 正确 计算 出 程序 自 
((T 系 列 ) 程序 段 结束 没有 计算 结果 ) | 终点 。 校 对 尺寸 、 修 改 程序 
END POINT NOT FOUND 任意 角度 倒 角 、 拐 角 中 ,使 用 了 选择 平面 以 外 的 
( (M 系列 ) 没有 发 现 结束 点 ) 轴 。 修 改 程序 
058 
END POINT NOT FOUND 直接 坐标 图 样 尺寸 编程 中 ， 不 能 正确 计算 出 程序 
((T 系列 ) 没有 发 现 结束 点 ) 段 终点 
在 外 部 程序 号 检索 中 ， 没 有 发 现 指 定 的 程序 号 ; 
0 PROGRAM NUMBER NOT FOUND 或 检索 了 后 台 编 辑 中 的 程序 号 ; 或 者 在 宏 程 序 调 
(程序 号 没有 发 现 ) 中 被 指定 程序 号 的 程序 在 存储 器 中 没有 被 发 现 。 确 
认 程 序号 和 外 部 信号 ， 或 者 中 止 后 台 编 辑 操作 
Ded SEQUENCE NUMBER NO FOUND 指定 的 顺序 号 在 顺序 号 搜索 中 未 找到 。 检 查 顺序 
(没有 发 现 顺 序号 ) 号 
ADDRESS P/Q NOT FOUND 
061 N10 在 G70、G71、G72 、G73 指令 的 程序 段 中 ， 没 有 
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(程序 号 已 使 用 ) 











( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
@ 在 G71 、G72 中 ， 背 吃 刀 量 为 “0” 或 负数 
@ 在 G73 中 ， np “0” 或 负数 
@@ 在 G74、G75 中 ，AI、AK 为 负数 
四 在 G74、G75 中 ,AI、AK 为 “0”, 但 U、W 
ILLEGAL COMMAND IN G71 - G76 不 为 “0” 
062 
((T 系列 ) G71 - G76 中 有 非法 命令 ) @ 在 G74、G75 中 ,决定 了 退 刀 方向 , 但 Ad 指 
定 了 负 值 
@ 在 G76 中 ， 最 小 背 吃 刀 量 比 螺纹 高 度 值 还 大 
@ 在 G76 中 ， 指 定 了 不 可 使 用 的 刀 尖 角度 
修改 程序 
063 SEQUPNCE NNMBER NOT POUND 在 G70、G71、G72、G73 中 ,没有 找到 P 指定 的 
((T 系 列 ) 顺序 号 没有 发 现 ) 顺序 号 。 修 改 程序 
SHAPE PROGRAM NOT 0 本 
a 人 本 、 划 人 史 则 减少 上 上 的 加 工 形 状 
((T 系 列 ) 程序 非 单调 ) | | 
@@ 在 G70、G71、G72、G73 中 ， 用 P 指定 顺序 号 
ILLEGAL G - CODE IN G71 - G73 的 程序 段 中 ， 没 有 指令 G00 或 G01 
全 定 的 呈 六 
Es (CT 系列 ) 在 C71 - 6G73 中 使 用 了 @) 在 G71、G72 中 ， 让 PP 向 尖 的 程序 段 中 使 用 了 
、 本 指令 Z (W) (G71), 或 者 使 用 了 指令 X (U) 
非法 G 代码 ) (C72) 
修改 程序 
De IMPROPER G - CODE IN G71 - G73 在 G71、G72、G73 中 用 P 指定 的 程序 段 间 ， 使 
(在 G71 - G73 中 使 用 了 不 恰当 G 代码 ) | 了 不 允许 的 G 代码 。 修 改 程序 
和 CAN NOT ERROR IN MODE 在 MDI 方式 ,使 用 了 含有 P、Q 的 G70、G71、 
((T 系 列 ) 模式 错误 ) G72 、G73 。 修 改 方式 
本 FORMAT ERROR IN G70 - G73 G70、G71、G72 、G73 的 P、Q 指令 的 程序 段 的 
((T 系 列 ) G70 - G73 中 格式 错误 ) | 最 后 移动 指令 以 倒 角 或 拐角 结束 。 修 改 程序 
NO PROGRAM SPACE IN MEMORY 
070 诸 器 的 存储 容量 不 够 ， 删 除 各 种 不 必要 的 程序 
(在 存储 器 中 没有 编程 空间 ) 存储 器 的 存储 容量 不 够 ,删除 各 种 不 必要 的 程序 
pp DATA NOT FOUND 没有 发 现 检 索 的 地 址 数据 ， 或 者 在 程序 号 检索 中 ， 
(数据 没有 发 现 ) 没有 找 得 指定 的 程序 号 。 再 次 确认 要 检索 的 数据 
本 TOO MANY PROGRAMS 登录 的 程序 数 超过 200 个 。 删 除 不 要 的 程序 ， 再 
(程序 太 多 ) 次 登录 
PROGRAM NUMBER ALREADY 、 
要 登录 的 程序 号 ER 序号 相同 。 变 更 程 
073 IN USE 














序号 或 删除 旧 的 程序 号 再 次 登录 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
ILLEGAL PROGRAM NUMBER 、 二 
074 a 程序 号 为 1 ~9999 以 外 的 数字 。 修 改 程序 号 
(非法 程序 号 ) 
075 PROTECT (保护 ) 登录 了 被 保护 的 程序 号 
a ADDRESS NOT DEFINED 在 包括 M98 、G65 或 G66 指令 的 程序 段 中 ,没有 
(地 址 没有 定义 ) 指定 地 址 P (程序 号 ) 。 修 改 程序 
SUB PROGRAM NESTING ERROR 酒 用 了 5 重子 程序 。 修 改 程序 
声 明了 于 7 o 候 L7 
( 子 程序 披 套 错误 ) Te 
M98 、M99 、G65 和 G66 的 程序 段 中 的 地 址 P 指 
本 NUMBER NOT FOUND 定 的 程序 号 或 顺序 号 未 找到 ; 或 者 GO TO 语句 指定 
(程序 号 没有 发 现 ) 的 顺序 号 未 找到 ; 或 者 调用 了 正在 被 后 台 编 辑 的 程 
序 。 修 改 程序 或 中 止 后 台 编 辑 操作 
存储 器 与 程序 校对 中 ， 存 储 器 中 的 某 个 程序 与 外 
PROGRAM VERIFY ERROR x 
079 (程序 验证 错误 ) 部 WO 设备 中 读 入 的 不 一 致 。 检 查 存储 器 中 的 程序 
E IL L 
或 中 止 后 台 编 辑 操作 
G37 ARRIVAL SIGNAL 在 必 虹 长 放 、 0 
A 6254 (g 值 ) ee 
本 (XAE、YAE、ZAE) 没有 变 为 ON， 积 属 设 定 
M 系列 ) 没有 得 到 G37 到 达 信 和 号 
((M 系列 ) 没有 得 到 | 达 信号 ) 或 操作 异 误 
080 
自动 刀具 补偿 功能 中 (G36、G37 ) ， 在 参数 
ARRIVAL SIGNAL NOT ASSERTED 6254、6255 (s 值 ) 设 定 的 区 域内 ， 测 量 位 置 到 达 
((T 系 列 ) 没有 得 到 到 达 信和 号 ) 信号 (XAE、AZE) 没有 变 为 ON， 此 报警 属 设 定 
或 操作 错误 
OFFSET NUMBER NOT We ee 
a iin 。 py HH 代码， 而 使 
刀 长 自动 测量 (G37)。 修 改 程序 
本 ((M 系列 ) 037 中 没有 发 现 补偿 号 ) ai 上 
OFFSET NUMBER NOT i ,ee A 
Oe a ate es 代码 ， 
## G36 、G37 自动 刀具 补偿 。 修 改 程序 
(CT 系列 ) C37 中 没有 发 现 补 偿 号 ) | 下 0 站 
H- CODE NOT ALLOWED IN G37 
全 志 渊 | 县 杀人 众 基 全 司 一 程序 段 传 下 
(C37 指令 的 程序 段 有 不 允许 的 日 代 码 7 动 测量 补偿 功能 中 ， 在 同 程序 段 使 用 了 
HH 代码 和 万 长 自动 测量 (G37)。 修 改 程序 
(M 系列 ) ) 
082 








T- CODE NOT ALLOWED IN G37 
( G37 指令 的 程序 段 有 不 允许 的 了 代码 
(T 系 列 ) ) 
































在 自动 刀具 补偿 功能 中 ， 在 同一 程序 段 使 用 了 T 























代码 和 自动 刀具 补偿 (G36，G37) 。 修 改 程序 
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POINT ( 轴 不 能 在 参考 点 上 ) 








( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
证 刀 长 自动 测量 (G37) 功能 中 ， 指 定 了 错误 的 
(C37 指令 的 程序 段 有 非法 轴 命 令 ) 轴 ， 或 者 移动 指令 变 为 增 量 指令 。 修 改 程序 (M 系 
列 ) 
083 、 
自动 刀具 补偿 功能 (G36，G37) 中 ， 指 定 了 错 
ILLEGAL AXIS COMMAND IN G37 由 A ke eA 
(G37 指令 的 程序 眉 有 非法 轴 命 令 ) 误 的 轴 ， 或 者 移动 指令 变 为 增 量 指令 。 修 改 程序 
(T 系 列 ) 
用 阅读 机 /穿孔 机 接口 进行 数据 读 和 时， 出现 溢 
jas COMMUNICATION ERROR 出 错误 ， 奇 偶 错误 或 成 桢 错误 。 可 能 是 输入 的 数据 
(通信 错误 ) 的 位 数 不 吻合 ， 或 波 特 率 的 设 定 、 设 备 的 规格 型 号 
不 对 
ee 让 用 阅读 机 /穿孔 机 接口 进行 数据 输入 /输出 时 ， 
086 i nk IO 设备 的 动作 准备 信号 (DR) 断 开 。 可 能 是 1/0 
再 学 二 
设备 电源 没有 接 通 ， 电 缆 断 线 或 印 制 电路 板 故 障 
Dn 用 阅读 机 /穿孔 机 接口 读 入 数据 时 ， 虽然 指 定 了 
087 (组 神器 溢出 ，) 读 入 停止 ， 但 超过 了 10 个 字符 后 输入 仍 未 停止 。 可 
能 是 0 设备 或 印 制 电路 板 故障 
LAN FILE TRANS ERROR 大 本 
本 (CHANNEL _1) 传输 出 错 ， 经 由 以 太 网 进行 的 文件 数据 传输 被 停 
_ 止 
( 文件 传输 错误 (通道 1) ) 
LAN FILE TRANS ERROR 村 本 
十 (CHANNEL _2) 传输 出 错 ， 经 由 以 太 网 进行 的 文件 数据 传输 被 停 
止 
(文件 传输 错误 (通道 1) ) 
Q@ 因 起 始点 离 参 考点 太 近 或 速度 过 低 ， 而 不 能 正 
常 返回 参考 点 。 把 起 始点 移 到 离 参 考点 足够 远 的 距 
离 或 提高 返回 参考 点 的 速度 ， 再 进行 参考 点 返回 操 
有 REFERENCE RETURN INCOMPLETE | 作 
(参考 点 返回 没有 完成 ) @ 使 用 绝对 位 置 检测 器 进行 参考 点 返回 时 ， 如 出 
现 此 报警 ， 除 了 确认 上 述 条 件 外 ， 还 要 进行 以 下 操 
作 : 在 伺服 电动 机 转 至 少 1 转 后 ， 断 电 再 开机 ， 
返回 参考 点 
REFERENCE RETURN INCOMPLETE 
091 (参考 点 返回 没有 完成) 自动 运行 暂停 时 ， 不 能 进行 手动 返回 参考 点 
参 忌 过 元 
jo AXES NOT ON THE REFERENCE 在 G27 (返回 参考 点 检测 ) 中 ， 被 指定 的 轴 没 有 














返回 到 参考 点 





































































































































































































































































































































































































(用 0 除 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
P TYPE NOT ALLOWED 程序 再 启动 中 不 能 使 用 P 型 指令 ( 自动 运行 中 断 
094 (COORDCHG) 后 ， 又 进行 了 坐标 系 设 定 ) 。 按 照 操作 说 明 书 重新 
(P 型 指令 不 允许 ) 正确 操作 
Bp A Own 程序 再 启动 中 不 能 使 用 P 型 指令 ( 自动 运行 中 断 
095 Cn 《友和 志 水 训 关 后 ， 变 更 了 外 部 工件 偏 置 量 ) 。 按 照 操 作 说 明 书 重 
至 “个 元 证 
新 正确 操作 
P TYPE NOT ALLOWED 程序 再 启动 中 不 能 使 用 P 型 指令 〈 自动 运行 中 断 
096 (WRK OFS CHG) 后 ， 变 更 了 工件 偏 置 量 )。 按 照 操 作 说 明 书 重新 正 
(P 型 指令 不 允许 ) 确 操作 
P TYPE NOT ALLOWED 程序 再 启动 中 不 能 使 用 P 型 指令 ( 接 通 电源 后 、 
097 (AUTO EXEC) 紧急 停止 后 、 或 P/S 报警 094 ~097 的 复位 后 ,一 次 
(P 型 指令 不 允许 自动 运行 ) 也 没 进行 自动 运行 )。 进 行 自动 运行 
Da G28 FOUND IN SEQUENCE RETUEN 电源 接 通 或 急 停 后 没有 返回 参考 点 就 启动 程序 ， 
(检索 中 发 现 G28 指令 ) 检索 中 发 现 了 G28 。 进 行 返回 参考 点 操作 
MDI EXEC NOT ALLOWED 在 程序 再 启动 中 ， 检 索 结 束 后 进行 轴 移 动 之 前 ， 
099 AFT SEARCH MDI 进行 了 移动 。 应 先进 行 轴 移 动 ， 不 能 进入 
(检索 后 不 允许 执行 MDI) MDI 运行 
ee PARAMETER WRITE ENABLE 参数 设 定 画面 中 PWE (参数 可 写 入 ) 被 定 为 
(参数 写 使 能 “1”。 设 置 为 “0” 后 ， 再 使 系统 复位 
用 程序 编辑 改写 存储 器 时 ， 电 源 断 电 了 。 当 此 报 
ji PLEASE CLEAR MEMORY 警 发 生 时 ， 同 时 按 下 [PROG] 和 [RESET] 键 ， 
(请 清除 存储 器 ) 只 删除 编辑 中 的 程序 ， 报 警 也 被 解除 。 再 次 登录 被 
删除 的 程序 
FORMAT ERROR IN G08 
109 G08 后 面 的 P 值 不 是 0、1， 或 没有 指令 
(CO8 指令 中 格式 错误 ) 
i DATA OVERFLOW 固定 小 数 点 显示 的 数据 的 绝对 值 超出 了 允许 范 
(数据 溢出 ) 围 。 修 改 程序 
宏 程序 功能 的 宏 程序 命令 的 运算 结果 超出 了 允许 
CALCULATE DATA OVERFLOW 范围 ( 107 ~ _10-9 0 10-” 107)。 修 改 程 
(计算 数据 溢出 ) 县 辣 ” ” 
厅 
DIVIDED BY ZERO 
112 除数 为 “0”( 包括 tan90°) 。 修 改 程序 
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(非法 循环 数 ) 





( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
IMPROPER COMMAND 
113 用 了 用 户 宏 程序 不 能 使 用 的 功能 。 修 改 程序 
( 不 恰当 的 命令 ) 使 太 和 三 订 能 使 用 了 
FORMAT ERROR IN MACRO 
114 公式 > 以 外 的 格式 中 有 误 。 修 改 程序 
( 宏 中 的 格式 错误 ) < 公式 > 以 外 的 格式 中 有 误 。 修 改 程序 
用 户 宏 程 序 或 高 速 循环 加 工 中 指定 了 以 下 没有 定 
义 的 值 作为 变量 号 : 
@ 指定 切削 循环 号 码 调用 相应 的 标题 没 找 到 
@) 循环 连接 数据 值 超出 允许 范围 (0 ~999) 
@ 标题 中 的 数据 号 超出 允许 范围 (0 ~32767 ) 
i ILLEGAL VARIABLE NUMBER @ 执行 的 格式 化 数据 的 起 始 变 量 号 超出 允许 范围 
(非法 变量 号 ) (#200000 ~ #85535 ) 
@ 执行 的 格式 化 数据 的 未 存储 变量 号 超出 允许 范 
围 (#85535) 
@ 执行 的 格式 化 数据 的 存储 起 始 数据 变量 号 ， 与 
使 用 中 的 标题 变量 号 重大 
修改 程序 
WRITE PROTECTED VARIABIE 
116 we 赋值 语句 的 左 侧 为 禁止 输入 的 变量 。 修 改 程序 
( 写 保护 变量 ) 
PARENTHESIS NESTING 
118 i 括号 的 幅 套 数 超过 了 上 限 值 (5 重 ) 。 修 改 程序 
(括号 骸 套 ) 
ILLEGAL ARGUMENT 
119 SQRT 的 自 变量 为 负 值 ， 或 BCD 的 自 变量 为 负 
(非法 自 变量 ) Q 变量 为 负 值 变量 为 负 值 
FOUR FOLD MACRO MODAL - CALL 
122 宏 程 序 模 态 调用 ， 指 定 为 四 重 。 修 改 程序 
(四 重 安 程序 模 态 调用 ) 人 时 
CAN NOT USE MACRO COMMAND 
在 DNC 运行 时 使 用 了 安 程序 控制 指令 。 修 改 加 工 
123 IN DNC 程序 
(在 DNC 中 不 能 使 用 宏 命令 ) 
124 MS SA OA DO -END 没有 1: 1 对 应 。 修 改 程序 
(缺少 结束 描述 ) Ve Ee 
FORMAT ERROR IN MACRO 
125 公式 > 的 格式 中 有 和 错误。 修改 程序 
( 宏 程序 中 格式 错误 ) A TT 
ILLEGAL LOOP NUMBER 
126 DOn 中 ， 未 满足 1<n<3。 修改 程序 


































































































































































































































































































(M 代码 和 移动 指令 在 同一 程序 段 中 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
NC MACRO STATEMENT IN 
127 SAME BLOCK NC 指令 与 宏 程 序 指令 混合 使 用 。 修 改 程序 
(在 一 个 程序 段 中 同时 有 NC 和 宏 程 序 ) 
ILLEGAL MACRO SEQUENCE 
Q 在 转移 命令 中 ， 转 移 点 的 顺序 号 不 是 0 ~ 9999， 
128 NUMBER 本 epee i 才 
ee 或 者 没有 找到 转移 的 目的 顺序 号 。 修 改 程序 
(非法 宏 顺 序号 ) 
ILLEGAL ARGUMENT ADDRESS 
129 变量 允许 的 地 址 。 修 改 程序 
(非法 自 变 量 地 址 ) 使 用 了 < 自 变 量 > 中 不 允许 的 地 址 。 修 改 程序 
PMC 对 CNC 控制 轴 给 出 了 轴 控 制 命令 ; 反之 ， 
ILLEGAL AXIS OPERATION 
130 i CNC 对 PMC 控制 的 轴 给 出 了 轴 控 制 指令 。 修 改 程 
(非法 轴 操 作 ) My 
厅 
TOO MANY EXTERNAL ALARM 
外 部 报警 信息 中 ， 发 生 了 5 个 以 上 的 报警 。 根 据 
131 MESSAGES Bit 六 祖国 过 我 导 区 
( 太 多 的 外 部 报警 信息 ) 2 
本 ALARM NUMBER NOT FOUND 外 部 报警 信息 全 清 时 ， 没 有 对 应 的 报警 号 。 检 查 
(未 找到 报警 数 ) PMC 梯形 图 查找 原因 
过 ILLEGAL DATA IN EXT ALARM MSG 外 部 报警 信息 或 外 部 操作 信息 中 ， 小 分 区 数据 有 
本 (在 外 部 报警 信息 中 有 非法 数据 ) 错误 。 根 据 PMC 梯形 图 进行 检查 
ILLEGAL ANGLE COMMAND 分 度 工 作 台 定位 角度 设 定 了 非 最 小 角度 的 整数 倍 
((M 系列 ) 非法 角度 命令 ) 的 值 。 修 改 程序 
135 
SPINDLE ORIENTATION PLEASE 在 进行 主轴 分 度 之 前 ， 主 轴 一 次 定向 也 没有 进 
((T 系 列 ) 请 进行 主轴 定向 操作 ) “| 行 。 进 行 主轴 定向 操作 
ILLECAL AXIS COMMAND 分 度 工作 台 分 度 功能 中 ， 与 B 轴 同 时 还 移动 了 其 
((M 系列 ) 非法 轴 命 令 ) 他 轴 。 修 改 程序 
1 C/ 了 -CODE & MOVE CMD IN 
SAME BLK((T 系 列 ) 与 主轴 分 度 地 址 C、H 同一 程序 段 使 用 了 其 他 轴 
C/H 代码 和 移动 指令 的 移动 命令 。 修 改 程序 
在 同一 程序 段 中 ) 
M-CODE & MOVE CMD 
在 有 关 主 轴 分 度 的 M 代码 的 程序 段 使 用 了 其 他 轴 
137 IN SAME BLK _ 本 
移动 指令 。 修 改 程序 
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((M 系列 ) 在 寿命 组 没有 使 用 刀具 ) 





令 。 修 改 程序 





( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
ee SUPERIMPOSED DATA OVEFLOW PMC 控制 轴 的 扩展 功能 的 双重 控制 中 ，CNC 和 
(超级 强制 数据 溢出 ) PMC 的 总 发 送 量 过 大 
CAN NOT CHANGE PMC 
139 CONTROL AXIS PMC 轴 控 制 中 ， 选 择 了 其 他 轴 。 修 改 程序 
(不 能 更 改 PMC 控制 轴 ) 
141 CAN NOT COMMAND C51 IN CRC 在 刀具 补偿 方式 中 , 使 用 了 G51 (比例 缩放 有 
((T 系列 ) 在 CRC 中 不 能 使 用 命令 G51 ) 效 ) 指令 。 修 改 程序 
本 ILLEGAL SCALE RATE 指令 的 比例 缩放 倍率 值 在 1 ~ 999999 之 外 。 修 改 
((M 系列 ) 非法 缩放 比率 ) 比例 缩放 倍率 值 (G51P0…; 或 参数 5411 、5421 ) 
SCALED MOTION DATA OVERFLOW 比例 缩放 的 结果 、 移 动量 、 坐 标 值 、 圆 弧 半 径 等 
143 
((M 系 列 ) 比例 倍率 移动 数据 溢出 ) | 超过 了 最 大 指令 值 。 修 改 程序 或 者 比例 缩放 倍率 
ILLEGAL PLANE SELECTED 坐标 旋转 平面 与 加 弧 或 刀具 补偿 C 的 平面 必须 一 
144 
( (M 系列 ) 非法 平面 选择 ) 致 。 修 改 程序 
ILLEGAL CONDITIONS IN POLAR 极 坐标 插 补 开始 或 取消 的 条 件 不 正确 : 
145 COORDINATE ent ge 0 
(在 极 坐标 插 补 中 有 非法 条 件 ) i 0 
S00 修改 程序 或 参数 
a IMPROPER G CODE 在 极 坐标 插 补 方式 ， 使 用 了 不 能 使 用 的 G 代码 。 
(不 恰当 的 G 代码 ) 按说 明 书 的 【 极 坐标 插 补 ] 部 分 的 说 明 修 改 程序 
ve ILLEGAL SETTING DATA 自动 拐角 倍率 的 减 数 比 及 判定 角度 超过 允许 设 定 
((M 系列) 非法 设 定数 据 ) 值 的 范围 。 修 改 参 数 (1710 ~1714) 的 设 定 值 
ILLEGAL TOOL GROUP NUMBER 
150 刀具 组 号 超出 允许 的 最 。 修 改 程序 
(非法 刀具 组 号 ，) 号 超出 允许 的 最 大 值 各 序 
可 TOOL GROUP NUMBER NOT FOUNG 在 加 工程 序 中 ,没有 设 定 指定 刀具 的 组 号 。 修 改 
(刀具 组 号 没有 发 现 ) 程序 或 参数 设 定 值 
NO SPACE FOR TOOL ENTRY 一 组 内 的 刀具 数 超过 了 可 以 登录 的 最 大 值 。 修 改 
(刀具 登录 没有 空间 ) 刀具 数 的 设 定 值 
T-CODE NOT FOUND 在 刀具 寿命 数据 登录 时 ， 在 应 该 指定 T 代码 的 程 
(T 代码 没有 发 现 ) 序 段 中 没有 指定 代码。 修改 程序 
ee NOT USING TOOL IN LIFE GROUP 在 没有 使 用 刀具 组 时 ， 却 使 用 了 H99 或 D99 指 
























































































































































































































































(( 双 路 径 ) 非法 刀具 几何 数据 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
ILLEGAL T ~ CODE IN M06 在 加 工程 序 中 ，M06 程序 段 的 T 代码 与 正在 使 
((M 系列 ) 在 M06 程序 段 有 非法 T 代 码 )| 的 组 不 对 应 。 修 改 程序 
155 
ILLEGAL T ~ CODE IN M06 加 工程 序 中 使 用 了 指令 Tx x88， 而 组 号 x x 与 
((T 系列) 在 M06 程序 段 有 非法 了 代码 )| 使 用 中 刀具 所 属 组 号 不 一 致 。 修 改 程序 
P/L COMMAND NOT FOUND 在 设 定 刀具 组 程序 的 开头 时 ， 没 有 编 和 人 指令 P/L。 
(PZL 命令 没有 发 现 ) 修改 程序 
人 TOO MANY TOOL GROUPS 设 定 的 刀具 组 数 超过 了 人 允许 的 最 大 值 (查看 参数 
( 太 多 刀具 组 ) 6800 的 第 0 位 和 第 1 位 ) 。 修 改 程序 
ILLEGAL TOOL LIFE DATA 
158 设 定 的 寿命 值 太 大 。 修 改 程序 
(非法 刀具 寿命 数据 ) ee 加 
1 TOOL DATA SETTING INCOMPLETE 在 执行 设 定 程 序 期 间 ， 电 源 中 途 断 电 。 再 次 进行 
(刀具 数据 设 定 不 完整 ) 设 定 
MISMATCH WAITING M - CODE 
在 等 待 M 代码 时 ， 开 头 1 和 2 中 使 用 了 不 同 的 M 
(等 待 M 代码 时 匹配 错误 (T 系列 和 
(两 个 路 径 ) ) 0 
虽然 指定 了 相同 的 P 指令 , 但 是 等 待 中 的 M 
MISMATCH WAITING M - CODE 代码 不 匹配 
to0 (等 待 M 代码 时 匹配 错误 @ 虽然 等 待 中 的 M 代码 匹配 ， 但 是 P 指令 不 匹配 
(T 系 列 (三 个 路 径 ) ) @) 同时 指定 了 双 路 径 和 三 路 径 等 待 
修改 程序 
G72. 1 NESTING ERROR 带 有 G72. 1 指令 ,进行 轮回 复制 的 一 个 子 程序 ， 
( (M 系列 ) G72. 1 由 套 错误 ) 包含 男 一 个 G72. 1 指令 。 修 改 程序 
ILLEGAL P OF WAITING M - CODE QDP 地址 的 值 为 负 ，1、2、4 或 不 小 于 8 的 值 
(等 待 M 代码 的 非法 P 地 址 @P 中 指定 的 值 与 系统 配置 不 一 致 
161 (T 系列 (三 路 径 控制 ) ) 修改 程序 
G72.2 NESTING ERROR 带 有 G72.2 指令 ， 进 行 轮回 复制 的 一 个 子 程序 ， 
((M 系列 ) G72. 2 般 套 错误 ) 包含 男 一 个 G72. 2 指令。 修改 程序 
COMMAND G68/G69 
3 INDEPENDENTLY 平衡 切削 中 没有 分 别 使 用 指令 G68 和 G69 。 修 改 
(指令 668/G69 独立 错误 程序 
(T (系列 ) 双 路 径 ) ) 
Te ILLEGAL TOOL GEOMETRY DATA 干涉 检测 中 发 现 不 正确 的 刀具 轮廓 数据 。 设 定 正 


确 数据 或 选择 正确 的 刀具 外 形 





















































































































































((M 系列 ) 在 G81 程序 段 有 非法 指令 
(EGB 深 齿 机 ) ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
圆柱 插 补 开始 或 解除 的 条 件 不 正确 ; 变 为 圆柱 插 
175 A OA 补 方式 。 使 用 如 下 指令 格式 [C07. 1 回转 轴 名 称 加 
(非法 G107 指令 ) a 
柱 半径 ] 
圆柱 插 补 方式 中 ,使 用 了 以 下 禁止 使 用 的 G 代 
码 : 
IMPROPER G - CODE IN G107 (M 系列 )| ”中 定位 的 G 代码 : G28、G73、G74、G75、G81 ~ 
((M 系列 ) 在 G107 的 程序 段 中 含有 | G89 等 包括 快速 进 给 循环 的 代码 
不 恰当 的 G 代码 ) @ 系统 坐标 设 定 的 G 代码 ，G52 和 G92 
@) 坐标 系 选择 的 G 代码 : G53 、G54 ~ G59 
修改 程序 
176 
圆柱 插 补 方式 中 ,使 用 了 以 下 禁止 使 用 的 G 代 
人 码 : 
IMPROPER G - CODE IN G107 @ 定位 的 G 代码 : G28 、G81 ~ G89 等 包括 快速 
((M 系列 ) 在 G107 的 程序 段 中 含 进 给 循环 的 代码 
有 不 恰当 的 G 代码 ) @ 系统 坐标 设 定 的 G 代码 : G50 和 G92 
@ 坐标 系 选择 的 G 代码 : G53 ~ G59 
修改 程序 
在 G81 程序 段 有 格式 错误 : 
FORMAT ERROR IN G81 BLOCK QT ( 齿 数 ) 没有 给 定 
jl ( Hobbing machine ) @T、L、Q、P 中 任 一 给 定 了 指令 范围 以 外 的 数 
((M 系列 ) 在 G81 程序 段 格式 错误 | 据 
(EGB 深 齿 机 ) ) @) 同步 系数 计算 值 溢出 
修改 程序 
G81 NOT COMMANDED 
1 (Hobbing machine ) 没有 指定 由 G81 给 出 的 同步 指令 G93 (C 轴 伺 服 
((M 系列 ) 不 能 使 用 G81 指令 清 后 值 偏 置 ) 。 修 改 程序 
( 滚 齿 机 ) ) 
i 将 G81 指令 被 取消 前 G83 又 被 指定 。 修 改 程序 
G81 给 出 同步 指令 过 程 中 ， 指 定 了 不 能 使 用 的 指 
ILLEGAL COMMAND IN G81 令 : 
ee ( Hobbing machine) @ 指定 了 G00，G27，G28，G29，G30 等 给 出 的 


C 轴 指 令 
@ 指定 了 G20，G21 给 出 的 英制 / 米 制 切换 
修改 程序 


















































































































































(在 刚性 攻 螺 纹 中 缺少 程序 ) 





对 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
RETURN TO REFERENCE POINT 本 四 
. 开机 或 急 停 解除 后 ， 没 有 进行 返回 参考 点 操作 ， 
185 ( Hobbing machine ) 这 时 就 给 出 了 G81 指令 。 修 改 程序 
是 纸 给 寺 了 旧 今 o 网 时 
((M 系列 ) 返回 到 参考 点 ( 深 具 机 ) ) | 
PARAMETER SETTING ERROR C81 相关 参数 错误 ， 
二 ( Hobbing machine ) @ C 轴 没 有 设置 为 旋转 轴 
((M 系列 ) 参数 设 定 错误 @) 滚 刀 轴 和 位 置 编 码 器 齿轮 比 设 定 错误 
(EGB 滚 齿 机 ) ) 修改 程序 
使 用 G81.4 和 G81 时 的 模式 状态 程序 错误 : 
Qa 设 定 了 固定 循环 模式 (G81 到 G89) 
二 HOB COMMAND IS NOT ALLOWED 四 设 定 了 嵌 纹 切削 模式 
深 齿 命令 不 ;在 
A @ C 轴 处 于 同步 ， 复 合 或 双重 控制 
修改 程序 
ILLEGAL AXIS SELECT ee 
190 3770 的 设 定 ) ， 定 的 P 了 超过 指定 范围 。 修 改 程 
((M 系列 非法 轴 选 择 ) J 议定 ) 理 定 的 过 指定 汇 
SPINDLE COMMAND IN 串 行 主轴 同步 控制 方式 中 ， 使 用 了 轮廓 控制 方式 
194 SYNCHRO - MODE 或 者 主轴 定位 (Cs 轴 控 制 ) 和 刚性 攻 螺 纹 方式 的 指 
(同步 方式 中 的 主轴 指令 ) 令 。 修 改 程序 以 便 事 先 解除 同步 控制 方式 
C- AXIS COMMANDED IN CON 信号 (DGN = G027.7) 为 OFF 时 ， 程 序 使 
197 SPINDLE MODE 了 沿 Cs 轴 的 移动 指令 
(在 主轴 方式 出 现 了 C 轴 命 令 ) 根据 PMC 梯形 图 查找 CON 信号 不 接 通 的 原因 
jg MACRO WORD UNDEFINED 使 用 了 未 定义 的 宏 语 句 
( 宏 字 没 有 定义 ) 修改 用 户 宏 程序 
ee ILLEGAL S CODE COMMAND 刚性 攻 螺 纹 中 的 S 值 超出 允许 范围 或 没有 指令 。 
(非法 S 代码 指令 ) 修改 程序 
FEEDRATE NOT FOUND IN 
201 RIGID TAP 在 刚性 攻 螺 纹 中 ,没有 发 现 F 指令 。 修 改 程序 
(在 刚性 攻 螺 纹 时 没有 发 现 进 给 速率 ) 
POSITION LSI OVERFLOW 
202 ye i 刚性 攻 螺 纹 中 主轴 分 配 值 过 大 ( 系统 错 ) 
(位 置 LSI 溢 出 ) 
a PROGRAM MISS AT RIGID TAPPING 刚性 攻 螺 纹 中 M 代码 ( M29) 或 S 指令 位 置 不 


。 修 改 程序 





. 354 ， 
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((M 系列 ) 在 同步 方式 有 非法 命令 ) 



























































( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
刚性 攻 螺 纹 中 在 含有 刚性 攻 螺 纹 M 代码 ( M29) 
ILLEGAL AXIS OPERATION 
(非法 轴 操 作 ) 和 M 系列 的 G84 或 G74 (TT 系列 的 C84 或 G88) 的 
5 程序 段 间 ， 使 用 了 轴 移动 。 修 改 程序 
ILLEGAL PLANE SELECT 在 Z-X 平 面 以 外 使 用 了 图 样 尺 寸 直 接 输入 。 修 
((T 系 列 ) 非法 平面 选择 ) 改 程序 
在 刚性 攻 螺 纹 中 ， 使 用 了 M 代码 (M29)， 但 当 
执行 M 系列 的 G84 或 G74 (T 系列 的 G84 或 G88) 
205 WOR BL SONA OL 的 程序 段 时 ， 刚 性 方式 的 DI 信号 (DGN G061.0) 
中 | 了 7 式 DI 站 号 关闭 » - 加 
We 没有 成 为 ON 状态 ， 根 据 PMC 梯形 图 查找 DI 信号 
不 为 ON 的 原因 
CAN NOT CHANGE PLANE | pi 
306 CRIGID TAP 刚性 攻 螺 纹 ) 隆 攻 螺纹 方式 中 ， 使 用 了 平面 切换 指令 。 修 
程序 
((M 系列 ) 不 能 改变 平面 ) 
RIGID DATA MISMATCH 在 刚性 攻 螺 纹 方式 中 ， 指 令 移动 的 距离 太 短 或 太 
(刚性 数据 不 匹配 ) 长 。 修 改 程序 
在 程序 运行 中 执行 了 M198 、M199 指令 ,或 者 在 
2 CAN NOT COMMAND M198/ M199 DNC 运行 中 执行 了 M198。 修 改 程序 
(不 能 使 用 指令 M198/M199) 在 复合 型 固定 循环 的 小 型 加 工 中 中 断 宏 程序 而 执 
行 M99 
5 G31 (HIGH) NOT ALLOWED IN G99 选择 了 高 速 跳 步 时 ， 在 每 转 指令 中 ， 使 用 了 指令 
(在 G99 程序 段 不 允许 G31 指令 ) G31。 修 改 程序 
ILLEGAL PLANE SELECT 在 含有 附加 轴 的 平面 中 ,使 用 了 任意 角度 倒 角 、 
( (M 系列 ) 非法 平面 选择 ) 拐角 R。 修 改 程序 
212 
ILLEGAL PLANE SELECT 在 Z-X 平 面 以 外 使 用 了 图 样 尺寸 直接 输入 。 修 
((T 系 列 ) 非法 平面 选择 ) 改 程序 
在 同步 (简易 同步 控制 ) 运行 中 ， 发 生 以 下 问 
题 : 
@ 对 于 从 动 轴 ， 在 程序 中 使 用 了 移动 指令 
ILLEGAL COMMAND IN @ 对 于 从 动 轴 ， 使 用 了 JOG 进 给 / 手 轮 进 给 / 增 量 
213 SYNCHRO - MODE 进 给 





@ 电源 接 通 后 没有 进行 手动 返回 参考 点 操作 就 执 
行 自动 返回 参考 点 指令 

@ 主动 轴 和 从 动 轴 的 位 置 偏差 量 超过 参数 
(No. 8313) 中 的 设 定 值 
































































































































在 同步 方式 出 现 非法 命令 ) 








第 11 章 ”常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 355 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
ILLEGAL COMMAND IN 
213 SYNCHRO -MODE 移动 指令 加 到 了 一 个 同步 控制 的 轴 上 
((T 系 列 ) 在 同步 方式 有 非法 命令 ) 
ILLEGAL COMMAND E 
2 SY ed, 执行 了 坐标 系 设 定 或 偏 置 型 刀具 补 
(同步 方式 中 的 非法 命令 ) es 
DUPLICATE G51.2 
村 COOMMANDSY G51. 2/G251 的 程序 自 中 ， 再 一 次 使 用 了 指令 
(kr 系列 ) 多 重 G5L2 指令 ) G51. 2/G251 。 修 改 程序 
NOT FOUND P/Q COMMAND IN G251 
i (( 工 系列 在 C251 程序 段 没有 G51.2/G251 的 程序 段 中 ， 设 有 指令 P/Q， 或 指令 
值 在 允许 范围 之 外 。 修 改 程序 
发 现 P/Q 命令 
有 COMMAND G250/G251 G51.2/G251、G50. 2/G250 与 其 他 指令 同 在 一 个 
INDEPENDENTLY (TT 系列) 程序 段 。 修 改 程序 
ES 同步 运行 中 ，NC 程序 或 PMC 轴 控 制 接口 给 同步 
ee 铀 指定 了 移动 指令 。 修 改 程序 或 恰 查 PMC 梯形 图 
((T 系列) 在 同步 方式 方式 有 非法 指令 ) 
ILLEGAL COMMAND IN 
5 SR MODE 国生 全 全 下 行 形 加 工 同步 运行 和 Cs 轴 控 制 。 修 
(( 工 系列 ) 在 同步 方式 有 非法 指令 ) | 枚 各 
DNC OP. NOT ALLOWED IN BG - EDIT 
222 ((M 系列 ) 在 后 台 编 辑 中 后 台 编 辑 状态 ， 输 入 和 输出 同时 进行 。 修 改 程序 
DNC 操作 不 允许 ) 
RETURN TO REFERENCE POINT 自动 运行 开始 以 前 ， 没 有 返回 参考 点 ( 只 在 参数 
((M 系列 ) 返回 参考 点 操作 ) 1005.0 为 0 时 ) 。 请 进行 返回 参考 点 操作 
224 
和 循环 启动 之 前 必须 进行 参考 点 操作 返回 
此 报警 在 下 列 情况 下 出 现 : 
SYNCRONOUS/MIXED CONTROL @ 轴 号 参数 (No 1023) 设 定 错误 
ERROR @ 控制 指令 错误 
( (TT 系列 〈( 双 路 径 ) ) 在 深 从 加 工 中 ， 指 令 给 出 了 同步 控制 、 混 合 控 制 
同步 /混合 控制 错误 ) 或 双重 控制 的 C 轴 
修改 程序 
ILLEGAL COMMAND IN SYNCHO - MODE 
326 ((T 系 列 〔 双 路 径 )) 移动 命令 被 发 送 到 同步 模式 下 的 同步 轴 。 修 改 程 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
此 报警 在 下 列 情况 下 出 现 : 
CAN NOT KEEP SYNCHO — Q 由 于 系统 过 载 ， 致 使 同步 /混合 状态 不 能 保持 
229 STATE @) 上 述 情况 在 CNC 设备 (硬件 ) 中 发 生 ， 同 步 
((T 系 列 ) 同步 状态 不 能 保持 ) 状态 不 能 保持 ( 此 报警 在 正常 使 用 条 件 下 不 会 发 
生 ) 
本 R CODE NOT FOUND 在 G61 程序 段 ， 没 有 给 出 进 给 数量 R， 或 设 定 R 
(磨床 ) ((T 系 列 ) R 码 没有 发 现 ) | 为 负数 。 修 改 程序 
在 用 程序 输入 参数 时 ， 指 令 格 式 有 以 下 错误 : 
@ 没有 输入 地 址 N 或 R 
@ 输入 了 不 存在 的 参数 号 
ILLEGAL FORMAT IN G10 OR L150 加 轴 号 过 大 
加 (在 a 或 150 程序 段 有 非法 格式 ) 人 
2 和 @ 没有 轴 型 参数 ， 但 使 用 了 轴 号 
@ 在 密码 功能 锁定 状态 下 ， 试 图 改变 参数 3210 
的 内 容 ， 或 设 定 参 数 3204 的 第 4 位 (NE9) 为 0 
@ 试图 改变 程序 加 密 参 数 (参数 3220 ~3223 ) 
TOO MANY HELICAL AXIS 在 螺旋 插 补 模式 下 ， 指 定 了 三 个 或 三 个 以 上 的 轴 
232 COMMANDS (一 般 定向 控制 模式 ( M 系列 ) 为 两 个 或 两 个 以 上 
( 太 多 螺旋 插 补 命令 的 轴 ) 为 螺旋 轴 
本 DEVICE BUSY 使 用 与 RS -232C 接口 连接 的 设备 时 ， 其 他 
(装置 忙 ) 户 却 正 在 使 用 它 
0 BP/S ALARM 使 用 控制 外 部 WO 单元 功能 正 进行 穿孔 时 ， 进 行 
- (BP/S 报警 ) 了 后 台 编辑 操作 
240 BP/S ALARM (BP/S 报警 ) MDI 运行 时 ， 进 行 了 后 台 编 辑 
ILLEGAL COMMAND IN G02. 2/G03. 2 
总 组 马 从 > 22E 南 占 a 
本 ((M 系列 ) 在 GO2. 27G03.2 渐 开 线 捕 补 指 令 中 ， 没 有 指定 结束 点 I、J、K 或 
人 R。 修 改 程序 
程序 段 有 非法 命令 ) 
ILLEGAL COMMAND IN G02. 2/G03. 2 浙 开 线 插 补 指令 中 指定 了 无 效 的 值 ; 
Ba ((M 系列 ) 在 C02.2/C03.2 中 开始 或 结束 点 在 基 圆 以 内 
ER @I、J K 或 R 被 设置 为 “0” 
0 @ 渐 开 线 起 始 与 起 点 或 终点 的 螺旋 数 超过 100 
T-CODE NOT ALLOWED IN THIS 0 ER 
本 DER T 代 码 程序 段 中 , 使 用 了 不 允许 的 G (G50、 





G10、G04) 代码 。 修 改 程序 
((T 系 列 ) 在 这 个 程序 块 工 代码 不 允许 ) 
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报警 号 报警 信息 


( 续 ) 
含义 与 措施 





ENCODE PROGRAM NUMBER ERROR 
(编码 程序 号 错误 ) 











读 取 一 个 加 密 程 序 时 ， 尝 试 使 用 带 有 超过 保护 范 
围 的 数 来 存储 程序 (查看 参数 3222 和 3223 ) 














ILLEGAL CODE USED FOR OUTPUT 


247 
(用 在 输出 的 非法 代码 ) 











加 密 程序 输出 时 ， 压 缩 代码 被 设置 EIA; 修改 为 
ISO 方式 





Z AXIS WRONG COMMAND 


250 
(ATC) ((M 系列 ) Z 轴 错 误 命 令 ) 


在 换 刀 指令 (M06T_ ) 程序 段 中 ,指定 了 2Z 轴 
径 向 移动 指令 (只 对 钻 削 中 心 ROBODRILL) 。 修 改 
程序 








251 ATC ERROR (NM 系列 ) 


下 列 情况 下 出 现 此 报警 ; 

@ M06T_ 指令 中 包含 一 个 不 可 用 的 代码 

@ Z 轴 机 械 坐 标 为 正 时 ， 给 出 M06 指令 

@ 当前 刀具 号 的 参数 ( No. 7810) 被 设 为 0 

@ 固定 循环 模式 中 给 出 了 M06 指令 

@@ 参考 点 返回 指令 (G27 ~ G44) 和 M06 被 编写 
在 同一 程序 段 

@ 刀 补 模式 (G41 ~ G44) 中 使 用 了 指令 M06 

@ 在 开机 或 急 停 解除 后 ， 没 有 进行 参考 点 返回 操 
作 就 执行 了 M06 指令 
@ 换 刀 过 程 中 机 床 锁定 信号 和 2Z 轴 忽 略 信号 被 接 


通 






























































@ 换 刀 过 程 中 检测 到 报警 
此 状态 的 判别 请 参考 诊断 号 No. 530 (只 对 钻 前 中 
心 ) 























ATC SPINDLE ALARM 


252 
((M 系列 ) ATC 主轴 报警 ) 





ATC 主轴 定向 过 程 中 发 生 超 差错 误 ; 详细 信息 查 
诊断 数据 No. 531 (只 对 销 削 中 心 ROBODRILL) 。 修 
改 程序 


























G05 IS NOT AVAILABLE 


253 
((M 系列 ) G05 不 可 用 ) 








11. 2. 2 
后 台 编 辑 报警 信息 见 表 11-9。 























在 先行 控制 方式 (G08P1) 使 用 了 高 速 缓冲 二 进 
制 输入 运行 (G05) 和 高 速 循环 加 工 (G05)。 要 在 
执行 这 些 G05 指令 前 执行 G608P0， 取 消 先行 控制 方 
式 








后 台 编 辑 报警 (BP/S 报警 ) 信息 速 查 表 
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表 11-9 后 台 编 辑 报警 信息 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 

070 ~074 在 通常 的 程序 编辑 中 ， 发 生 了 与 P/S 报警 相同 号 码 的 BP/S 

BP/S alarm ~ 

085 ~ 087 报警 。 修 改 程序 
a Be 某 一 程序 已 被 前 台 选 择 ， 却 在 后 台 对 它 进行 选择 或 删除 操 

DD alarm 
作 。 正 确 使 用 后 台 编 辑 


11.2.3 绝对 脉冲 编码 器 (APC) 报警 信息 














绝对 脉冲 编码 器 (APC) 报警 信息 见 表 11-10。 



































































































































































































































































































































表 11-10 绝对 脉冲 编码 器 (APC) 报警 信息 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
APC alarm: nth - axis origin return 
第 多 ~4 各 进行 手动 返回 参考 点 
300 (第 轴 返 回 参 考点 ，) n 轴 (1 ~4 轴 )， 进 行 手动 返回 参考 
a0 APC alarm: nth ~ axis communication 第 n 轴 (1 ~4 轴 ) APC 通信 和 错 (数据 传送 异常 ) 
(第 n 轴 通 信和 错误 ) APC、 电 缆 或 伺服 接口 模块 不 恨 
a APC alarm: nth ~ axis over time 第 n 轴 (1 ~4 轴 ) APC 超时 错 (数据 传送 异常 ) 
- (第 n 轴 超时 ) APC、 电 线 或 伺服 接口 模块 不 良 
3 APC alarm: nth - axis framing 第 n 轴 (1 ~4 轴 ) APC 成 帧 错 (数据 传送 异常 ) 
(第 mn 轴 帧 错 ) APC、 电 缆 或 伺服 接口 模块 不 良 
a APC alarm: nth - axis parity 第 n 轴 (1 ~4 轴 ) APC 奇偶 错 (数据 传送 ) 
| (第 n 轴 奇 偶 错 ) APC、 电 绕 或 何 服 接口 模块 不 良 
Ss APC alarm: nth - axis pulse error 第 n 轴 (1 ~4 轴 ) APC 脉冲 错误 编辑 (APC 报警 ) 
(第 nm 轴 脉 冲 错误 ) APC 或 电缆 不 良 
APC alarm: nth - axis battery voltage 0 第 n 轴 (1~4 轴 ) APC 用 电池 电压 已 降低 到 不 能 
(第 n 轴 电池 电压 为 0) 保持 数据 的 程度 (APC 报警 ); 电池 或 电缆 不 良 
3 APC alarm: nth - axis battery low 1 第 n 和 有 (1~4 轴 ) APC 用 电池 电压 降低 到 要 更 换 
(第 n 轴 电池 电压 低 1) 电池 的 程度 (APC 报警 ) ; 更 换 电池 
第 n 轴 (1~4 轴 ) APC 用 电池 电压 已 降低 到 必须 
5 APC alarm: nth - axis battery low 2 更 换 电池 的 程度 ( 含 电 池 OFF 时 ) (APC 报警 ) 
3 电池 的 程 电 FF 让 二 ); 
(第 n 轴 电池 电压 低 2) 网 
更 换 电池 
. . . 有 动机 没 转 1 转 以 上 就 返回 参考 点 
0 APC alarm: nth - axis ZRN impossible 而 电 动机 转 1 转 以 上 ， 关 闭 电源 ， 再 接 通 后 ， 返 
(第 轴 零 点 不 可 能 ) Be Wi 
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11. 2. 4 


感应 同步 器 报警 信息 速 查 表 





感应 同步 器 相关 报警 信息 见 表 11-11。 
表 11-11 感应 同步 器 相关 报警 信息 

















报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
2 INDUCTOSYN: DATA ALARM 感应 同步 器 的 绝对 位 置 数据 ( 偏 置 数据 ) 无 法 检 
(感应 同步 器 ， 数据 报警 ) 测 
INDUCTOSYN : ILLEGAL PRM oe 
331 参数 No. 1874 、No. 1875 或 No. 1876 设 定 为 0 








(感应 同步 器 : 非法 速率 ) 





11.2.5 串 行 脉 冲 编码 器 (SPC) 的 报警 信息 速 查 表 




































































串 行 脉冲 编码 器 (SPC) 的 报警 信息 见 表 11-12。 
表 11-12 串 行 脉冲 编码 器 (SPC) 的 报警 信息 速 查 表 
报警 号 报警 信息 含义 与 措 
3 n AXIS: ABNORMAL CHECKSUM (INT) 第 n 轴 内 置 脉冲 编码 器 发 生 “ 校 验 和 ” 
(n 轴 :“ 校 验 和 ”异常 ) 错误 
a n AXIS. ABNORMAL PHASE DATA (INT) 第 n 轴 内 置 脉冲 编码 器 出 现 相 位 数据 错 
(na 轴 : 相 数 据 异常 ) 误 
Be n AXIS. ABNORMAL REV. DATA (INT) 第 nm 轴 内 置 脉冲 编码 器 出 现 转速 计数 错 
(na 轴 : 转速 数据 异常 ) 误 
立 | 
有 nAXIS: ABNORMAL CLOCK (INT 内 部 ) 第 ， 轴 内 置 脉 站 编码 器 出 现时 钟 错误 
(n 轴 ; 时 钟 异常 ) 
3 nAXIS: SOFT PHASE ALARM (INT 内 部 ) 第 n 轴 数 字 伺 服 软 件 检测 到 内 置 脉冲 编 
(n 轴 ， 软 相位 报警 ) 码 器 的 无 效 相 数 据 
n AXIS.: EN LED (INT 内 前 
365 多 人 第 5 轴 内 置 脉冲 编码 器 LED 损坏 
(n 轴 ; LED 损坏 ) 
n AXIS: PULSE MISS (INT 内 部 ) 
366 第 n 轴 内 置 脉冲 编码 器 脉冲 丢失 
(n 轴 ， 脉 串 丢失 ) Ry Ee 
n AXIS: COUNT MISS (INT 内 部 ) ge Se 
第 na 轴 内 置 脉冲 编码 器 ; 失 错 误 
367 (n 轴 计数 丢失) 内 置 脉冲 编码 器 计数 丢失 错误 
本 n AXIS: SERIAL DATA ERROR (INT 内 部 ) 第 n 轴 内 置 脉冲 编码 器 发 出 的 传输 数据 
(n 轴 ， 串 行 数 据 错误 ) 无 法 接收 
a n AXIS: DATA TRANS. ERROR (INT 内 部 ) 第 n 轴 内 置 脉冲 编码 器 接收 的 数据 发 生 
轴 : 数据 传输 错误 ) CRC 或 停止 位 错误 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措 
n AXIS: 六 
380 SBROKPN TED CEXIRORND) 第 n 轴 分 离 型 脉冲 编码 器 LED 损坏 
(n 轴 : LED 损坏 ) 
| n AXIS: ABNORMAL PHASE (EXT 外 部 ) 第 n 轴 分 离 型 脉冲 编码 器 出 现 相 位 数据 
(n 轴 ， 相 异 常 ) 错误 
5 n AXIS: COUNT MISS (EXT 外 部 ) 第 轴 分 离 型 脉冲 编码 占 计 数 丢失 错误 
息 n4 型 脉 ; I 有 TV 大 和 上 
(n 轴 : 计数 丢失 ) " 
n AXIS: PULSE MISS (EXT 外 部 ) 
383 第 n 轴 分 离 型 脉冲 编码 器 脉冲 丢失 
(mn 办， 脉冲 丢失 ) 
64 n AXIS: SOFT PHASE ALARM (EXT 外 部 ) 第 n 轴 数 字 伺 服 软 件 检测 到 分 离 型 脉冲 
(na 轴 : 软 相位 报警 ) 编码 器 错误 
5 n AXIS: SERIAL DATA TRANS. ERROR (EXT 外 部 ) 第 n 轴 分 离 型 脉冲 编码 器 发 出 的 传输 数 
(na 轴 : 串 行 数据 错误 ) 据 无 法 接收 
有 n AXIS: DATA TRANS. ERROR (EXT 外 部 ) 第 n 轴 分 离 型 脉冲 编码 器 接收 的 数据 发 
(na 轴 : 数据 传输 错误 ) 生 CRC 或 停止 位 错误 
n AXIS: ABNORMAL ENCODER (EXT 外 部 ) a 
387 第 n 轴 分 离 型 脉冲 编码 器 出 现 故障 
(nn 轴 ， 编 码 器 异常 ) 分 离 型 脉冲 编码 器 出 现 故障 





11.2.6 伺服 报警 信息 速 查 表 (1) 





伺服 报警 信息 (1) 见 表 11-13。 
表 11-13 400 系列 伺服 报警 信息 















































报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
SERVO ALARM: n -TH AXIS VDRY OFF 第 n 轴 (1 ~4 轴 ) 的 伺服 放大 器 的 准备 
(伺服 报警 : 第 n 轴 VDRY 信和 号 关闭 ) 好 信号 DRDY 为 OFF 
SERVO ALARM: SV CARD NOT EXIST 
402 没有 提供 轴 控 制 
(伺服 报警 : SV 卡 不 存在 ) 人 
轴 控 制 卡 与 伺服 软件 的 搭配 不 合适 ， 可 
村 SERVO ALARM: CARD/SOFT MISMATCH 能 的 原因 如 下 : 
(伺服 报警 ， 卡 /软件 不 匹配 ) 没有 提供 正确 的 轴 控 制 卡 
@) 快 闪 存储 器 中 没有 安装 正确 的 伺服 软件 
轴 卡 的 准备 好 信号 (MCON) 为 OFF， 而 
od SERVO ALARM: n ~ TH AXIS VDRY ON 伺服 放大 器 的 准备 好 信号 (DRDY) 为 ON; 
(伺服 报警 : 第 n 轴 YDRY 信号 ON) 或 者 电源 接 通 时 即使 MCON 为 OFF，DRDTY 
仍 为 ON。 检 查 轴 卡 和 伺服 放大 器 的 连接 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
SERVO ALARM: EXCESS ERROR 侍 则 务 间 步 伴 人 中。 出 现 忆 下 过 向 加 
407 : 步 轴 之 间 的 位 置 偏差 量 超过 了 参数 
司 警 : 超 偏差 错误 
(伺服 报警 : 超 偏差 错误 ) (No. 8314) 设 定 的 数值 
0 TORQUE ALARM: EXCESS ERROR 司 服 电 动机 的 负载 异常 ,或 Cs 方式 中 主 
(力矩 报警 : 超 偏差 错误 ) 轴 电 动机 出 现 了 异常 负载 
原因 如 下 : 
@ n 轴 停 止 中 的 位 置 偏差 量 的 值 超过 了 
5 SERVO ALARM: n-TH AXIS - EXCESS ERROR “| 参数 (No. 1829) 设置 的 数值 
(伺服 报警 : 第 n 轴 超 偏差 错误 ) @ 简易 同步 控制 中 ， 同 步 时 的 最 大 补偿 
量 超过 了 参数 (No. 8325) 设置 的 数值 。 此 
报警 只 发 生 在 从 动 轴 
A SERVO ALARM: n -TH AXIS - EXCESS ERROR 第 n 轴 (1 ~4 轴 ) 移动 中 的 位 置 偏差 大 
(伺服 报警 : 第 n 轴 超 偏差 错误 ) 于 设 定 值 
第 n 轴 (1 ~4 轴 ) 的 误差 寄存 器 的 内 容 
ee SERVO ALARM: n -TH AXIS - LSI OVERFLOW 六 抽 -最 和 大 语 是 放 训 和 下 
同 服 报警 ， 第 n 轴 LSI 溢出 i ee 
0 Te 参数 设 定 错误 造成 的 
SERVO ALARM TH AXIS - EXCESS SHIFT ea nt ea kl 
415 | ee a i 524288000 检测 单位 /sec 的 速度 。 此 报警 是 
ee 因为 CMR 的 设 定 错误 造成 的 
原因 如 下 : 
@ 参数 No. 2020 (电动 机 形式 ) 设 定 在 
特定 限制 范围 之 外 
@ 参数 No. 2022 (电动 机 旋转 方向 ) 没 
有 设 定 正确 数值 (111 或 -111) 
@ 参数 No. 2023 (电动 机 一 转 的 速度 反 
馈 脉 冲 数 ) 设 定 了 非法 数据 (例如 小 于 0 
的 值 ) 
SERVO ALARM: n -TH AXIS PARAMETER 图 参数 No 2024 (电动 机 一 转 的 位 置 反 
417 INCORRECT 馈 脉 冲 数 ) 设 定 了 非法 数据 (例如 小 于 0 





(伺服 报警 : 第 n 轴 人 参数 不 正确 ) 











的 值 ) 
@ 参数 No. 2084 和 参数 No. 2085 (柔性 
齿轮 比 ) 没有 设 定 

@ 参数 No. 1023 (伺服 轴 数 ) 设 定 了 超 
出 范围 (1 到 伺服 轴 数 ) 的 值 或 是 设 定 了 范 
围 内 不 连续 的 值 ， 或 设 定 隔离 的 值 (例如 
没有 3 轴 ， 而 设 定 了 4) 

@ PMC 轴 控 制 中 ， 转 和 矩 控制 参数 设 定 不 
正确 (恒定 转 矩 的 参数 设 定 为 0) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
a SERVO ALARM: n AXIS SYNC TORQUE 简易 同步 控制 中 ， 主 动 轴 与 从 动 轴 指 令 
(伺服 报警 : 第 n 轴 力 和 矩 报警 ) 差 超 过 了 参数 设 定 值 (No. 2031) 
使 用 双 位 置 反 馈 功 能 时 ， 半 闭环 的 误差 
SERVO ALARM: n AXIS EXCESS ERR (D) ee Aa We 
421 (伺服 报警 ， 第 n 轴 超 差错 误 ) 与 全 闭环 的 误差 之 差 值 过 大 。 确 认 双 位 置 
A 变换 参数 (No. 2078 ，No. 2079) 的 设 定 值 
3 SERVO ALARM: n AXIS 在 PMC 轴 的 转 矩 控制 中 ， 速 度 超出 了 允 
(伺服 报警 : 第 n 轴 ) 许 的 速度 
SERVO ALARM: n AXIS 在 PMC 轴 的 转 抢 控制 中 ， 超 过 了 参数 设 
(伺服 报警 : 第 n 轴 ) 定 的 允许 移动 累计 值 
有 n AXIS: SV. MOTOR OVERHAET 便服 电动 机 过 热 
El DB | 
(第 na 轴 : 伺服 电动 机 过 热 ) 四 
n AXIS: CNV. OVERLOAD (DPSM: 发 生 过 热 
(第 n 轴 : CNV. 过 载 ) @B 系 列 SVU: 过 热 
AXIS: CNV. LOW VOLT CON PS 
432 二 2 Ns eo @ PSMR: 控制 电源 电压 降低 
2 @ 8 系列 SVU: 控制 电源 电压 降低 
GPSM: DC link 电压 降低 
ee n AXIS: CNV. LOW VOLT DC LINK @ PSMR: DC link 电压 降低 
(第 n 轴 : CNV. 直流 母线 低 电 压 ) @ a 系列 SVU: DC link 电压 降低 
@B 系列 SVU: DC link 电压 降低 
n AXIS: INV.LOW VOLT CONTROL 
434 SVM: 控制 电源 电压 降低 
(第 n 轴 : INV. 控制 电压 低 ) eh 
n AXIS: INV. LOW VOLT DC LINK 
435 SVM: DC link 电压 降低 
(第 n 轴 : INV. 直流 母线 电压 低 ) 
n AXIS: SOFTTHERMAL (OVC) 
436 数控 伺服 软件 检测 到 过 热 (OVC 
(第 s 轴 ， 软件 过 热 报警 (OVC)) ND 
要 n AXIS: CNV. OVERCURRENT POWER 站 
(第 na 轴 ， CNV. 电源 过 流 ) 0 
CSVM: 电动 机 电流 过 大 
n AXIS: INV. ABNORMAL CURRENT ee 
438 (第 轴 ，INV. 异常 电流 ) @) a 系列 SVU: 电动 机 电流 过 大 
ee 图 B 系 列 SVU: 电动 机 电流 过 大 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
QO@ PSM: DC link 电压 过 高 
有 n AXIS: CNV. OVERVOLT POWER @ PSMR: DC link 电压 过 高 
(第 nm 轴 : CNV. 电源 过 电压 ) @ a 系列 SVU: DC link 电压 过 高 
@ B 系列 SVU: DC link 电压 过 高 
Q@ PSM: 再 生 放电 总 量 过 大 
n AXIS; CNV. EX DECELERATION POW. 、 、 
440 (第 输 ，CNY 外 部 放电 电源 》 @ wa 系列 SVU: 再 生 放电 总 量 过 大 ,或 
De 再 生 放电 回路 有 问题 
2 n AXIS. ABNORMAL CURRENT OFFSET 数字 伺服 软件 检测 到 电动 机 电流 检测 回 
(第 n 轴 : 电流 异常 ) 路 异常 
a n AXIS: CNV. CHARGE FAULT QD SVM: DC link 的 备用 放电 回路 异常 
(第 na 轴 : CNV. 放电 错误 ) @ PSMR: DC link 的 备用 放电 回路 异常 
@ PSM: 内 部 风扇 不 转 
n AXIS: CNV. COOLING FAN FAILURE > gn 
第 n 轴 :CNV 冷却 风扇 故障 a 
"0 Be 国 B 系 列 SVU: 内 部 风扇 不 转 
n AXIS: INV. COOLING FAN FAILURE 
444 系列 SVU: 内 部 风扇 不 转 
(第 na 轴 ，CNV 冷却 风扇 故障 ) 
n AXIS. SOFT DISCONNECT ALARM 
445 数字 伺服 软件 检测 到 脉冲 编码 器 断 线 
(第 轴 ， 软件 断 线 报警 ) I 
n AXIS. HARD DISCONNECT ALARM 
446 人 硬件 检测 到 内 置 编 码 器 断 线 报警 
(第 轴 ， 硬件 断 线 报警 ) 人 
n AXIS. HARD DISCONNECT (EXT) 本 _ 
447 硬件 检测 到 分 离 编 码 器 断 线 报警 
(第 轴 ， 硬件 断 线 报警 〈 外 部 ) ) 
jh n AXIS: UNMATCHED FEEDBACK ALARM 内 置 编码 器 的 反馈 数据 符号 与 分 离 型 编 
(第 n 轴 : 反馈 不 匹配 报警 ) 码 器 的 反馈 数据 符号 不 同 
Q@ SVM: IPM (智能 电源 模块 ) 检测 到 
有 n AXIS: INV. IPM ALARM 一 个 报警 
(第 n 轴 : INV. IPM 报警 ) @) a 系列 SVU: IPM (智能 电源 模块 ) 
检测 到 一 个 报警 
a 脉冲 编码 器 软件 断 线 报警 ; 关 断 CNC 
n AXIS. SPC SOFT DISCONNECT ALARM _ % 
453 电源 ， 然 后 移动 和 插入 脉冲 编码 器 电线， 





(第 n 轴 : SPC 软件 断 开 报警 ) 








如 果 仍 然 报警 ， 更 换 脉 冲 编码 器 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
电流 控制 循环 设 定 (参数 No.2004， 
No. 2003 和 No. 2013 的 第 0 位 ) 不 正确 ， 可 
能 的 原因 如 下 : 
Q 对 于 两 个 轴 ， 伺 服 轴 号 (参数 No. 1013 
有 ILLEGAL CURRENT LOOP 中 设 定 ) 为 奇数 后 面 跟 一 个 偶数 (例如 : 轴 
(非法 电流 环 ) 1 和 轴 2 一 对 轴 ， 轴 5 和 轴 6 一 对 轴 ) ， 每 个 
轴 设 定 了 不 同 的 当前 控制 周期 
@ 设 定 电流 控制 周期 所 必需 的 从 属 单元 
的 数量 、 类 型 以 及 它们 之 间 的 连接 方式 
不 满足 需要 
二 ILLEGAL HI HRV (250US) 即使 电流 控制 循环 为 200us， 仍 然 指定 使 
(非法 高 速 指令 ) 高 速 HRV 
CURRENT LOOP ERROR 电流 控制 循环 设 定 与 实际 当前 控制 循环 
(电流 环 错误 ) 不 匹配 
对 于 两 个 轴 ， 伺 服 轴 号 (参数 No. 1013 
oR 中 设 定 ) 为 奇数 后 面 跟 一 个 偶数 (例如 : 
459 [让 i ee 轴 1 和 轴 2 一 对 轴 ， 轴 5 和 轴 6 一 对 轴 )， 
人 其 中 一 个 轴 的 SVM 支持 高 速 HRV 控制 ， 但 
是 另 一 个 轴 的 SVM 不 支持 ;查看 SVM 规格 
FSSB 通信 突然 中 断 ， 可 能 的 原因 如 下 : 
n AXIS: FSSB DISCONNECT Q FSSB 传输 电缆 未 连接 或 断 线 
(第 n 轴 : FSSB 断 开 ) @ 放大 器 电源 突然 掉 电 
@ 放大 器 发 生 低 电压 报警 
n AXIS: ILLEGAL AMP INTERFACE 
461 两 轴 放 大 器 的 轴 被 分 配 到 快速 类 型 接口 
(第 n 轴 ， 非法 放大 器 接口 ) 四 We 
1 n AXIS: SEND CNC DATA FAILED 由 于 FSSB 通信 和 错误， 导致 从 属 站 不 能 接 
(第 n 轴 : CNC 数据 传输 失败 ) 收 正确 数据 
gs n AXIS: SEND SLAVE DATA 由 于 FSSB 通信 错误 ， 导 致 伺服 系统 不 能 
(第 nm 轴 : 从 站 数据 从 属 错误 ) 接收 正确 数据 
n AXIS: WRITE ID DATA 
句 广 写 和 人 数据 时 出 现 错误 
464 (第 轴 ， 写 人 D 数据 错误 ) 问 放 大 器 写 入 数据 时 出 现 错误 
n AXIS. READ ID DATA 
465 es 开机 时 ， 放 大 器 初始 ID 信息 不 能 被 读 取 





(第 n 轴 ; 读 取 ID 数据 出 错 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 





二 n AXIS. MOTOR/AMP COMBINATION 放大 器 的 最 大 电流 值 与 电流 不 匹配 
(第 n 轴 : 电动 机 /放大 器 不 匹配 ) ee 





在 轴 设 定 画面 ， 当 一 个 轴 指 定 占用 一 个 
DSP (通常 对 应 两 个 轴 ) 时 ， 下 列 的 伺服 功 
能 没有 开放 : 

Q@ 学 习 功能 (参数 No. 2008 的 第 5 位 = 











ee n AXIS:. ILLEGAL SETTING OF AXIS 1) 

















@ 高 速 电流 环 (参数 No.2004 的 第 0 
位 =1) 
@ 高 速 接口 轴 (参数 No.2005 的 第 4 
位 =1) 
468 HI HRV SETTING ERROR (AMP) 一 个 放大 器 的 某 个 控制 轴 指 定 了 使 用 高 
das hd 速 HRV， 但 是 放大 器 不 支持 高 速 HRV 








11. 2.7 超 行 程 报警 信息 速 查 表 


超 行程 报警 信息 见 表 11-14。 


表 11-14 起 行程 报警 信息 










































































报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
超出 了 第 n 轴 正 向 软件 限 位 1 (参数 No. 1320 和 
500 OVER TRAVEL: +n 超 行程 
No. 1326) 
ee 超出 了 第 nm 轴 负 向 软件 限 位 1 (参数 No.1321 和 
501 OVER TRAVEL: -nm 超 行程 
No. 1327) 
502 OVER TRAVEL: +n 超 行程 超出 了 第 n 轴 正 向 软件 限 位 卫 (参数 No. 1322) 
503 OVER TRAVEL: -na 超 行程 超出 了 第 n 轴 负 向 软件 限 位 下 (参数 No. 1323 ) 
504 OVER TRAVEL: +n (T 系 列 ) 超出 了 第 n 轴 正 向 软件 限 位 亚 (参数 No. 1324 ) 
505 OVER TRAVEL: -n (T 系 列 ) 超出 了 第 n 轴 负 向 软件 限 位 亚 (参数 No. 1325 ) 
506 OVER TRAVEL: +n 超 行程 超出 了 第 n 轴 正 向 硬件 限 位 
507 OVER TRAVEL: -nm 超 行程 超出 了 第 mn 轴 负 向 硬件 限 位 
s08 ee 沿 第 轴 正 方向 移动 的 刀具 干涉 另 一 刀 架 
bs 9] | 二 入 — 
(T 系列 双 路 径 控制 ， 超 行程 , 
OVER TRAVEL: -mn 、 _ 、 
509 沿 第 n 轴 负 方向 移动 的 刀具 干涉 另 一 刀 架 














(T 系列 双 路 径 控 制 ) 超 行 程 






























































.366 . FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
移动 之 前 的 行程 检测 报警 。 一 个 程序 段 指定 的 结束 点 
510 OVER TRAVEL: +n 超 行程 落 在 了 沿 N 轴 正 方向 行程 检测 所 定义 的 禁止 范围 之 内 ， 
修改 程序 
移动 之 前 的 行程 检测 报警 。 一 个 程序 段 指定 的 结束 点 
511 OVER TRAVEL: -nm 超 行 程 落 在 了 沿 N 轴 负 方向 行程 检测 所 定义 的 禁止 范围 之 内 ， 
修改 程序 
514 INTERFERENCE: +n 第 n 轴 正 向 干涉 旋转 区 域 干 涉 检 测 功 能 发 现 第 n 轴 正 方向 干涉 
515 INTERFERENCE: -n 第 n 轴 负 向 干涉 旋转 区 域 干 涉 检测 功能 发 现 第 n 轴 负 方向 干涉 














11.2.8 伺服 报警 信息 速 查 表 (2) 


伺服 报警 信息 还 有 一 类 ， 见 表 11-15。 
表 11-15 600 系列 伺服 报警 信息 

































































报警 号 报警 信息 含义 与 措施 

co n AXIS. INV. DC LINK OVER CURRENT DC link 电流 过 大 

(n 轴 ; DC 母线 过 电流 ) BE 

n AXIS. INV. RADIATOR FAN FAILURE 

601 外 部 散热 风扇 不 转 

(n 轴 : 散热 风扇 故障 ) 
602 n AXIS. INV. OVERHEAT 伺服 放大 器 过 热 

口 py 
(n 轴 ，INV， 过 热 ) . 
603 人 IPM (智能 电源 模块 ) 检测 到 过 热 报警 
3 也 可 可 ;各 到 对 3 反 言 

(n 轴 ，INV. IPM 报警 ) ai | 

é0a n AXIS. AMP. COMMUNICATION ERROR SVM 和 PSM 之 间 传 输 通 信和 失败 
Met bs > 日 时 朝 舍 大火 
(n 轴 : 通信 错误 ) 
机 n AXIS. CNV. EX. DISCHARGE POW PSMR， 再 生 电源 过 大 
、 和 : 丹 生 电 沂 过 
(n 轴 ， 外 部 放电 电源 故障 ) 
有 n AXIS: CNV. RADIATOR FAN FAILURE Q@ PSM: 外 部 散热 导 流风 扁 不 转 
(n 轴 : CNV. 散热 风扇 故障 ) @ PSMR， 外 部 散热 导 流 风扇 不 转 

6 n AXIS. CNV. SINGLE PHASE FAILURE GD PSM: 输入 电源 在 单 相 状 态 





(n 轴 ; CNV. 单 相 故障 ) 


11.2.9 ” 超 温 报警 信息 速 查 表 
系统 检测 到 控制 系统 、 风 扇 电动 机 已 经 主轴 过 热 可 以 产生 报警 ， 报 警 信息 见 


11-16。 











大 态 


@ PSMR: 输入 电源 在 单 相 状态 
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表 11-16 ”过热 报警 信息 































































































































































































报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
ee OVERHEAT: CONTROL UNIT 控制 单元 过 热 报警 ;检查 风扇 的 动作 并 对 空气 过 
(过 热 : 控制 单元 ) 滤 网 进行 清扫 
OVERHEAT:, FAN MOTOR 控制 单元 上 部 的 风扇 电动 机 过 热 ; 检查 风扇 电动 
(过 热 : 风扇 电动 机 ) 机 动作 ， 如 果 有 问题 更 换 风 扇 
检测 主轴 波动 时 ， 出 现 主轴 过 热 ， 原 因 如 下 : 
本 OVERHEAT: SPINDLE Q@ 如 果 是 重 切削 ,减轻 切削 条 件 
(过 热 : 主轴 ) @) 检查 刀具 是 否 很 钝 了 
@) 主轴 放大 器 有 问题 
11.2.10 串 行 主轴 报警 信息 速 查 表 
串 行 主轴 报警 信息 见 表 11-17。 
表 11-17 主轴 报警 信息 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
接 通电 源 后 在 系统 起 动 中 ， 发 生 串 行 通信 和 错 
误 时 的 报警 。 故 障 原因 如 下 : 
Qa 光缆 接触 不 良 ， 或 者 脱落 、 断 线 
@) 母 板 有 问题 
SSEiyDiiTSTERROR @) 主轴 放大 器 、 印 制 电路 板 故 障 
749 ee @ 主轴 放大 器 故障 (故障 内 容 与 SPM 显示 
(主轴 ISTI 故障) a ee 3 
A、Al、A2 时 的 故障 内 容 一 致 ) 接 通 CNC 电 
源 后 发 生 报 警 时 ， 将 CNC 复位 ， 如 果 报 警 解除 
不 掉 ， 关 机 重新 起 动 
主轴 放大 器 异 常 时 ， 查 阅 主轴 放大 器 维修 说 
明 书 
安装 串 行 主轴 的 机 床 在 接 通 电源 时 ， 主 轴 放 
大 器 通过 自 检 时 发 现 故 障 ， 其 原因 如 下 : 
Qa 光缆 接触 不 良 或 主轴 放大 器 电源 关闭 
@ NC 电源 ON 时 ， 若 主轴 放大 器 显示 SU - 
5 SPINDLE SERIAL LINK START FAULT 01 或 AL-24 以 外 的 报警 状态 ， 这 种 报警 主要 





( 串 行 主轴 连接 起 动 错误 ) 











主轴 放大 器 的 电源 关闭 然后 3 
2 其 他 (硬件 配置 错误 等 ) 








要 参考 诊断 数据 409 及 439 





电源 关 断 引起 的 。 


重新 起 动 





此 时 可 


@ 第 二 主轴 (参数 号 No. 3701.4 =1 时 ) ， 还 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
串 行 主轴 控制 中 ， 对 轮廓 控制 方式 、 主 
轴 定 位 、 刚 性 攻 螺 纹 方 式 的 切换 及 对 主轴 
FIRST SPINDLE MODE CHANGE FAULT ee 
752 [和 四 模式 转换 错误 ) 控制 方式 的 切换 没有 正常 完成 。 对 于 来 
Fe I 天 四 由 二 
CNC 的 切换 指令 ， 主 轴 放 大 器 响应 不 正常 
时 发 生 此 报警 
SPINDLE -1 ABNORMAL TORQUE ALM 
754 i 、 检测 出 第 一 主轴 电动 机 出 现 异常 负载 
(主轴 1 力矩 异常 报警 ) | | 
ee SECOND SPINDLE MODE CHANGE FAULT 报警 内 容 与 No. 752 相同 ， 只 不 过 是 第 二 
(第 二 主轴 模式 转换 错误 ) 主轴 报警 
村 SPINDLE -2 ABNORMAL TORQUE 报警 内 容 与 No. 754 相同 ， 只 不 过 是 第 二 
(ALM 主轴 2 力矩 异常 报警 ) 主轴 报警 
民警 内 容 与 No. 752 相同 ， 只 不 过 是 第 三 
772 SPINDIE -3 MODE CHANGE FAULT 、 
主轴 报警 
报警 内 容 与 No. 754 相同 ， 只 不 过 是 第 三 
774 SPINDLE -3 ABNORMAL TORQUE ALM Sh ne 
土 柏 掀 言 
报警 内 容 与 No. 752 相同 ， 只 不 过 是 第 四 
782 SPINDIE -4 MODE CHANGE FAULT se 
Pe 
报警 内 容 与 No. 754 相同 ， 只 不 过 是 第 四 
784 SPINDLE -4 ABNORMAL TORQUE ALM FE 轴 报警 
土 柏 扳 言 
5 ROM PARITY CNC、 宏 程序 、 数 字 人 和 伺服 等 的 ROM 奇偶 
(ROM 奇偶 校 验 错误 ) 错误 ， 修 改 所 显示 号 码 的 FROM 的 内 容 
5 SRAM PARITY: (BYTE 0) 在 零件 程序 存储 RAM 中 发 生 奇偶 校 验 错 
(SRAM 奇偶 校 验 错 误 ( 字 节 0)) 误 。 清 除 存 储 卡 ， 或 者 更 换 SRAM 模块 或 
911 SRAM PARITY: (BYTE 1) 主板 ， 然 后 重新 设 定 参数 和 数据 
i DRAM PARITY: (BYTE 0) 
(DRAM 奇偶 校 验 错误 ( 字 节 0)) 
913 DRAM PARITY. (BYTE 1) 
914 DRAM PARITY: (BYTE 2) 
DRAM 模块 中 发 生 奇 偶 校 验 错误 ， 更换 
915 DRAM PARITY. (BYTE 3) 机 
DRAM 模块 
916 DRAM PARITY: (BYTE 4) 
917 DRAM PARITY: (BYTE 5) 
918 DRAM PARITY: (BYTE 6) 
919 DRAM PARITY: (BYTE 7) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 含义 与 措施 
Se A 监控 报警 或 轴 控 制 卡 〈 轴 /显卡 ) 内 发 生 
920 了 RAM 井 交 验 错误 ， 轴 控 制 
(伺服 报警 (第 1 -第 4 轴 )) . 过 从 柑 蛤 第 训 更 换 轴 控制 卡 
( 轴 / 显 卡 ) 
监控 报警 或 轴 控 制 卡 ( 轴 / 显 卡 ) 内 发 生 
921 ain nn, 了 RAM 奇偶 校 验 错误 ， 更换 轴 控制 卡 
(伺服 报警 (第 5 ~ 第 8 轴 ) ) 
〈 轴 /显卡 ) 
FSSB ALARM 
轴 控 轴 /5 
926 CFSSB 报警 ) 更 换 轴 控 制 卡 〈 轴 /显卡 ) 
CPU INTERRUPT 
930 主板 或 者 CPU 卡 有 故障 
(CPU 非 正常 中 断 报 警 ) 各 i 
35 SRAM ECC ERROR 更 换 主板 (SRAM 模块 ) 并 全 部 清 零 后 ， 
( 纸 带 存 储 用 RAM 的 错误 ) 重新 设 定 参 数 等 全 部 数据 
PMC SYSTEM ALARM 
950 PCx x x YYYYYYYYYYYYYY 根据 PC x x x 的 详情 ， 检 查 故 障 
(PMC 系统 报警 ) 
PMC WATCH DOG ALARM ER 
951 (CPMC 监控 报警 主板 可 能 有 故障 
5 NMI OCCURRED IN PMCLSI 主板 上 的 PMC 控制 LSI 上 发 生 了 异常 
(PMC 控制 电路 出 现 非 屏 项 报警 ) (I/O RAM 奇偶 ) ， 更 换 主板 
NMI OCCURRED IN SLC 
971 侈 测 到 IO Link 断 线 ， 检 查 IO Link 
(SLC 发 生 非 屏 项 报警 ) .3 
本 NMI OCCURRED IN OTHER MODULE ee 
(主板 以 外 的 板 上 发 生 了 NMI 错误 ) 人 
973 未 知 原因 造成 的 NMI 错误 
(无 标识 的 中 疡 ) a 
F -BUS ERROR 
974 主板 以 及 选择 功能 板 可 能 有 故障 
(了 上 -BUS 错误 ) 
BUS ERROR 板 可 能 有 了 歼 
主 析 可 能 -fy 
( 总线 错误 ) A 
L- BUS ERROR 
976 主板 可 能 有 故障 








一 


局 部 总 线 的 总 线 错 误 ) 
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11.2.11 使 用 @ 系列 主轴 放大 器 时 的 报警 信息 速 查 表 


FANUC 0iC 系统 使 用 a 系列 主轴 放大 器 时 的 报警 信息 见 表 11-18。 
表 11-18 7000 系列 主轴 报警 信息 

































































报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
全 SPINDLE SERIAL LINK ERROR A0 GD 更换 SPM 的 ROM 
( 串 行 主轴 连接 错误 ) A @ 更 换 SPM 的 控制 板 
S — SPINDLE LSI ERROR Al 
(749) . 二 更 换 SPM 的 控制 板 
(S -主轴 LSI 错误 ) 
jo SPN_ n_ : MOTOR OVERHEAT 01 Oa 检查 环境 温度 
(SPN_ n_ : 电动 机 过 热 ) @) 检查 主轴 电动 机 的 风机 是 否 损坏 
a SPN_n : EX SPEED ERROR 02 Oza 检查 是 否 负 载 过 大 
" (SPN_ n。 ; EX 速度 错误 ) @ 修改 机 床 参数 No 4082 
本 SPN_n :FUSE ON DC LINK BLOWN 03 GD 检查 SPM 模块 是 否 损坏 
人 (SPN_ n。: 直流 电源 熔 丝 烧毁 ) @ 机 床 主轴 电动 机 的 绝缘 状况 
i SPN_ n_ :INPUT FUSE/POWER FAULT ee PSM 的 输入 电源 缺 相 ,检查 输入 电 
(SPN_ n。; 输入 熔 丝 /电源 故障 ) 源 
ee SPN_ n_ : THERMAL SENSOR DISCONNECT DE 人) 检查、 修改 机 床 参数 
" (SPN_ n。 : 热 传 感 器 断 开 ) @@ 更 换 主轴 电动 机 反馈 电费 





SPN_ n_ : OVERSPEED 


























7n07 二 2 圳 属 甫 出) 07 检查 是 否 操作 顺序 错误 
有 SPN_ n_ : OVERHEAT MAIN CIRCUIT 09 Qa 检查 散热 器 散热 状况 是 否 良好 
(SPN_n_ : 主 电 路 过 热 ) @) 检查 散热 器 的 风扇 是 否 正常 工作 
SPN_ n_ : OVERVOLT POW CIRCUIT 11 Dm 
7nl1 人 。 ， 电源 电路 过 电压 ) @) 检查 输入 电压 和 电动 机 减速 时 的 








功率 





中 检测 主轴 电动 机 是 否 损 坏 
SPN_ n_ : OVERCURRENT POW CIRCUIT 


7n12 12 @ 检测 主轴 参数 设置 
SPN : 电源 电路 过 电流 
(SPN_ n_ :电源 电路 过 电流 ) @ 检查 SPM 是 否 完好 





@ 检测 修改 PMC 梯形 图 主轴 开关 








本 SPN_ n_ : SP SWITCH CONTROL ALARM . 顺序 
n 从 
SPN : 主轴 开关 控制 警 
(SPN_n_ : 主轴 开关 控制 警报 ) 加 更 换 主 开关 MC 
SPN_ n_ : RAM FAULT SPM 控制 电路 板 故 障 ， 换 之 ( 外 部 





n 16 
ES (SPN_n_ : RAM 存储 器 故障 ) RAM 数据 异常 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
本 SPN_ n_ : SUMCHECK ERROR PGM DATA 入 SPM 控制 电路 板 故 障 ， 换 之 (程序 
" (SPN_ n。; PCM 数据 “检查 和 ”错误 ) ROM 数据 异常 ) 
i SPN_ n_ : EX OFFSET CURRENT U SPM 控制 电路 板 故障 ， 换 之 (U 相 
(SPN_ n。: EX 补偿 电流 U) 电流 检测 回路 的 初始 值 异 常 ) 
ee SPN_ n_ : EX OFFSET CURRENT V 2 SPM 控制 电路 板 故 障 ， 换 之 (V 相 
' (SPN_ n。: EX 补偿 电流 V) 电流 检测 回路 的 初始 值 异常 ) 
a SPN_ n_ : POS SENSOR POLARITY ERROR 机 床 、 修 改 主轴 参数 No. 4000.0 和 
(SPN_n_ : 位 置 传感器 极 性 错误 ) No. 4001.4 
@ 将 NC 到 主轴 的 电缆 与 电源 分 
SPN_ n_ : SERIAL TRANSFER ERROR ee 
bs (SPN_ n。 :品行 传输 故障 ) | 本 
FEN_Dn_ ;中 条 L 评 ge E 
" @ 更 换 NC 到 主轴 的 电缆 
je SPN_ n_ : DISCONNECT C - VELO DETECT ye Q(z 检查 更 换 电 比 
' (SPN_ n。: C -VELO 检测 断 开 ) 重新 调整 前 置 放 大 器 
二 SPN_ n_ : DISCONNECT POS - CODER 7 人 检查 更 换 电 比 
(SPN_n_ ; 位 置 编 码 器 断 开 ) @ 重新 调整 BZ 传感器 信和 号 
元 SPN_ n_ : DISCONNECT C - POS DETECT 本 Qa 检查 更 换 电缆 ; 
' (SPN_ n。; C -POS 检测 断 开 ) @) 重新 调整 前 置 放大 器 
SPN : SHORTTIME OVERLORD ee 
7n29 本 29 检查 修正 负载 状况 
(SPN_n_ : 短 时 间 过 载 ) 
i SPN_ n_ : OVERCURRENT POW CIRCUIT 原因 : 电源 电压 不 平衡 
(SPN_ n。; 电源 电路 过 电流 ) 检查 纠正 电源 电压 
SPN MOTOR LOCK OR V -SIG LOS 人 
上 n & a 
7n31 0 31 @ 更 换 电动 机 传感器 电缆 (JY2 或 
(SPN_ n。; 电动 机 锁定 或 V 信号 丢失 ) 
JY5) 
SPN : RAM FAULT SERIAL LSI 
7n32 二 站 es 32 更 换 SPM 控制 电路 板 
(SPN_n_ : 串 行 电路 存储 器 故障 ) 
二 SPN_ n_ : SHORTAGE POWER CHARGE Qa 检查 电源 模块 的 输入 电压 
和 (SPN_ n。: 缺少 充电 电源 ) @ 更 换 PSM 模块 
SPN : PARAMETER SETTING ERROR a Se 
7134 J 34 检查 、 修 改 相关 主轴 参数 设 定 值 
(SPN_n_ : 参数 设置 错误 ) 
SPN : EX SETTING GEAR RATIO 
7n35 ee 35 根据 参数 说 明 修改 参数 设 定 值 





(SPN_ 


n_ : EX 设置 齿轮 比例 错误 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
ee SPN_ n_ : OVERFLOW ERROR COUNTER a 检查 位 置 环 增益 是 否 过 大 ， 修 正 数 
人 (SPN_ n。: 计数 器 溢出 错误 ) 值 
SPN_ n_ : SPEED DETECT PAR. ERROR 
7n37 是 37 修改 相关 的 主轴 参数 
(SPN_ n”; 速度 检查 参数 错误 ) "| 
SPN 1 - ROT Cs SIGNAL ERROR 中 调整 前 置 放大 老 的 1 转 信号 
7n39 - ey ， es 39 @ 检查 电缆 屏蔽 
SR 加 更 换 电缆 
SPN NO 1 ~ ROT Cs SIGNAL DETECT 中 调整 前 置 放大 涡 的 1 转 信号 
7M0 | ”一 王 1 Ce Ae 40 @ 检查 电缆 屏蔽 
(SPN_n_ : 1 转 信 号 检测 错误 ) @) 更 换 电 纵 
SPN 1 - ROT POS - CODER ERROR 中 检查 、 修 改 参数 
on. Cap 1 转 信 号 编码 亲鱼 训 ) " es 
言 思 话 Es a 
Wie 人 @ 重新 调整 BZ 传感器 信号 
i SPN_n :1-ROTPOS -CODER DETECT 要 人 检查 、 更 换 电 比 
(SPN_n_ : 1 转 信号 编码 器 错误 ) @ 重新 调整 BZ 传感器 信号 
Eh SPN_ n_ : DICON. PC FOR DIF. SP. MODE 二 检查、 更换 编码 器 电缆 
> (SPN_nm_，: 差 速 方式 时 位 置 编码 器 断 线 ) @ 检查 、 更 换 位 置 编码 器 
SPN_ n_ : CONTROL CIRCUIT (AD) 
7n44 ERROR 44 更 换 SPM 控制 电路 板 
(SPN_n_ : 控制 电路 故障 ) 
SPN_ n_ : SCREW 1 - ROT POS- COD. Q(z 检查 、 修 改 参 数 
7n46 ALARM 46 @@ 检查 、 更 换 电 比 
(SPN_n_ : 螺纹 切 前 1 转 位 置 码 报警 ) @ 重新 调整 BZ 传感器 信号 
SPN POS - CODER SIGNAL 人 
ER @) 重新 调整 BZ 传感器 信号 
也 
ee @ 改善 电缆 布局 (信号 线 远 离 电 源 
(SPN_ n_ :位 置 编码 器 信号 异常 ， " 0 
Ad SPN_ n_ : HIGH CONV. DIF. SPEED a 检查 计算 的 微分 速度 值 是 否 超 过 电 
(SPN_ n。 : 高 速 转换 差分 错误 ) 动机 最 大 速度 
et SPN_ n_ : SPNDL CONTROL OVERSPEED 丛 查 计算 值 是 否 超 过 电动 机 最 大 速 
nn. 





(SPN_ n_ : 主轴 控制 超速 ) 度 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
Ee SPN_ n_ : LOW VOLT DC LINK 本 Qa 检查 电源 模块 供电 电压 
" (SPN_ n。 ; DC 母线 低压 报警 ) @ 更 换 MC 
ee SPN_ n_ : ITP SIGNAL ABNORMAL I 本 @ 检查 、 更 换 SPM 控制 电路 板 
卫 . 
(SPN_n_  : ITP 信号 异常 1) @ 更 换 NC 的 主轴 接口 电路 板 
有 SPN_ n_ : ITP SIGNAL ABNORMAL II 局 Q@ 检查 、 更 换 SPM 控制 电路 板 
和 (SPN_ n。; ITP 信号 异常 2) @ 更 换 NC 的 主轴 接口 电路 板 
pe SPN_ n_ : OVERLOAD CURRENT a Qaa 检查 负载 状况 
(SPN_nm_ : 电流 过 载 ) 加 检查 主轴 电动 机 
ee SPN_ n_ : POWER LINE SWITCH ERROR 本 GD 更 换 电磁 接触 器 
nn. 
(SPN_n_ : 电源 线 开关 错误 ) @ 检查 修改 控制 时 序 
SPN_ n_ : INNER COOLING FAN STOP 
7n56 a 56 仿 查 SPM 模块 风扇 
(SPN_ n。 :内 部 冷却 电扇 停 转 ) Ce 
@ 减少 加 减速 频率 
有 SPN_ n_ : EX DECEL ERATION POWER @ 检查 冷却 条 件 (外 围 环境 温度 ) 
(SPN_ n”: 减速 时 功率 过 大 ) @ 如 果 风 扇 停 转 ， 更 换 电 阻 
@ 如 果 再 生 阻抗 异常 ， 更换 电 阻 器 
i SPN_ n_ : OVERLOAD IN PSM a 人 @ 检查 PSM 冷却 状态 
" (SPN_ n。 PSM 过载) @ 更 换 PSM 模块 
ee SPN_ n_ : COOLING FAN STOP IN SPM 0 Qa 检查 风扇 
" (SPN_n。: SPM 冷却 方式 停 转 ) @ 维修 、 更 换 SPM 模块 
和 SPN_ n_ : MOTOR VCMD OVERFLOWED 本 检查 、 修 改 参 数 No. 4021 ，No. 4056 ~ 
" (SPN_ mn， : 电动 机 VCMD 溢出 ) 4059 
SPN : AMP MODULE 
7n66 pd 66 en 
n 
ee @ 更 换 电缆 
(SPN_ n。 ;放大 器 模块 间 通信 报警 ) 
SPN MOTOR SENSOR 人 
2 入 -六 SN 
7n73 DISCONNECTED 73 号 克 让 克 代 由 澳 
n hs 
_ @ 检查 连接 情况 
SPN_n_ : 电动 机 传感器 断 开 
COG ， @ 调整 传感器 
SPN : CPU TEST ERROR 
7174 - 一 ee 74 更 换 SPM 模块 的 控制 回路 电路 板 
(SPN_ n。: CPU 测试 错误 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
SPN ;CRC ERROR 
7a75 nis ee 75 更 换 SPM 模块 的 控制 回路 电路 板 
(SPN_n_ : CRC 错误 ) 
SPN_n : INITIAL TEST ERROR 昌 
7n79 79 更 换 SPM 模块 的 控制 回路 电路 板 








(SPN_n_ : 初始 化 测试 错误 ) 





SPN 1 -ROT MOTOR SENSOR 中 检查 、 Co 

~ n a 5 

7n81 加 81 检查 、 更 换 反 馈 电费 
" (SPN_ n。 ;1 转 电动 机 传感器 错误 ) 风光 



































@ 检查 、 调 整 传感器 
有 SPN_ n_ :NO1-ROT MOTOR SENSOR 人 检查 、 更 换 反馈 电 缆 
了 (SPN_ n。; 1 转 电动 机 传感器 错误 ) @@ 检查 、 调 整 传感器 
i SPN_n_ : MOTOR SENSOR SIGNAL ERROR 汉 Q 检查 、 更 换 反馈 电 比 
ee (SPN_ n。 ;电动 机 传感器 信号 错误 ) @ 检查 、 调 整 传感器 








GD 检查 电费 屏蔽 状况 
© 检查 、 更 换 反 馈 电缆 统 

a SPN_ n_ : SPNDL SENSOR DISCONNECTED @ 检查 连接 情况 

SPN_ n。: 主轴 传感器 出 | 

(SPN_ n_: 主轴 传感器 断 开 ) @ 检 查 、 修 改 参 数 


名 检查 、 调 整 传感器 














SPN 1 — ROT SPNDL SENSOR ERROR 中 检查 、 修 改 参数 
7n85 机 RN 转 主轴 传感器 错 误 ) 85 @ 检查 、 更 换 反馈 电 比 
| @) 检查 、 调 整 传感器 





SPN_ n_ : NO1-ROTSPNDL SENSOR 
人 检查 、 更 换 反 馈 电线 


7n86 ERROR 86 
全 查 、 调 整 传 感 
(SPN_n_ : 1 转 主轴 传感器 错误 ) 人 





SPN_ n_ : SPNDL SENSOR SIGNAL ERROR 
7n87 、 ed 87 检查 传感器 及 电缆 连接 
(SPN_ n_ : 主轴 传感器 信号 错误 ) 








a SPN_ n_ : COOLING RADIFAN FAILURE g8 检查 、 更 换 SPM 外 部 冷却 风扇 
光合 、 喝 换 半途 翌 gb| 
(SPN_ n。 :冷却 风扇 故障 ) 





0 SPN_ n_ : OTHER SPINDLE ALARM 检查 、 更 换 SPM 
了 分 查 、 更 换 : 
(SPN_ n。; 其 他 主轴 报警 ) 站 


























i SPN_ n_ : OTHER CONVERTER ALARM 三 检查 PSM 模块 所 报警 显示 
_ 全 合 PSM 各 其 隐 报 音 亚 不 
(SPN_ n。 :其 他 变频 器 报警 ) 

















11.2.12 使 用 ai 系列 主轴 放大 器 时 的 报警 信息 速 查 表 
FANUC 0iC 系统 使 用 ai 系列 主轴 放大 器 时 的 报警 信息 见 表 11-19。 
























































































































































第 11 章 常用 数控 系统 的 故障 显示 信息 . 375 . 
表 11-19 9000 系列 主轴 报警 信息 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
ee SPN_ n_ : MOTOR OVERHEAT 0 GD 检查 环境 温度 以 及 负载 状况 
(SPN_n_ : 电动 机 过 热 ) @ 如 果 冷 却 风扇 不 转 ， 换 之 
ee SPN_n :EX SPEED ERROR Qa 检查 切削 状况 ， 减 小 负载 
(SPN_n_  : 速度 故障 报警 ) 人 @) 修改 参数 No. 4082 
SPN FUSE ON DC LINK BLOWN a 
9003 a : ee 03 @ 检查 电动 机 绝缘 状况 
ct 图 检查 、 更 换 接 口 电线 
Goo SPN_ n_ : THERMAL SENSOR DISCONNECT 0 人 检查 、 修 改 参数 
(SPN_n_ : 热 传 感 器 断 开 ) @ 检查 、 更 换 反馈 电缆 
SPN : OVERSPEED 
9007 a es 07 检查 是 否 操作 顺序 错误 
(SPN_n_ : 超速 ) 
S00 SPN_ n_ : OVERHEAT MAIN CIRCUIT 9 GD 改善 散热 器 的 冷却 条 件 
(SPN_n_  : 主 电路 过 热 ) @) 检查 散热 器 的 风扇 是 否 停 转 
@ 检查 PSM 模块 
@ 检查 电源 模块 的 输入 电压 以 及 
SPN_ n_ : OVERVOLT POW CIRCUIT 1 电动 机 减速 时 的 电压 变化 ， 如 果 超 
(SPN_ n_ : 电源 电路 过 电压 ) 过 253VAC (对 于 200V 系统 ) 或 者 
530VAC (对 于 500V 系统 )， 改 善 
电源 的 阻抗 
SPN OVERCURRENT POW CIRCUIT de eda 
9012 es ne et 12 @) 检查 主轴 参数 
SY 加 检查 、 更 换 SPM 模块 
0 SPN_ n_ : SP SWITCH CONTROL ALARM js @ 检查 、 修 改 PMC 梯形 图 程序 
(SPN_n_ : 主轴 开关 控制 报警 ) @) 更换 MC 开关 
SPN_ n_ : RAM FAULT 
9016 ee 16 含 查 、 更 换 SPM 控制 电路 板 
(SPN_n_ : RAM 存储 器 故障 ) 
SPN_ n_ : SUMCHECK ERROR PGM DATA 
9018 RE 18 含 查 、 更 换 SPM 控制 电路 板 
(SPN_ n。: PCM 数据 “检查 和 ”错误 ) 四 人 
5 SPN_n : EX OFFSET CURRENT U 条 SPM 控制 电路 板 故 障 ， 换 之 (U 
(SPN_n_ : EX 补偿 电流 U) 相 电流 检测 回路 的 初始 值 异常 ) 
SPN_n : EX OFFSET CURRENT V 呈 SPM 控制 电路 板 故 障 ， 换 之 〈(V 
(SPN_n_ : EX 补偿 电流 V) 相 电流 检测 回路 的 初始 值 异常 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
oi SPN_ n_ : POS SENSOR POLARITY ERROR 5 检查 、 修 改 主 轴 参 数 No. 4000.0 
(SPN_ n_ : 位 置 传感器 极 性 错误 ) 和 No. 4001. 4 
@ 将 NC 到 主轴 的 电缆 与 电源 分 
SPN_ n_ : SERIAL TRANSFER ERROR 、 
人 CSPN 行 传输 故障 ) 四 
_n_ : 串 行 传输 由 章 本 
" @ 更 换 NC 到 主轴 的 电缆 
ee SPN_ n_ : DISCONNECT C - VELO DETECT 3 Qa 检查 更 换 电缆 
(SPN_nm_ : C-VELO 检测 断 开 ) @) 重新 调整 前 置 放大 器 
SPN_ n_ : SHORTTIME OVERLORD a 
9029 29 检查 修正 负载 状况 
(SPN_n_ : 短 时 间 过 载 ) 
@ 原因 : 电源 电压 不 平衡 
SPN_ n_ : OVERCURRENT POW CIRCUIT 有 
2030 (SPN 电源 电路 过 电流 ) 人 二 
二 y 
J @ 电源 模块 功率 过 小 
SPN MOTOR LOCK OR V -SIG LOS nd 
了 Ps 
9031 0 a 31 @) 更 换 电 动机 传感器 电缆 (JY2 
(SPN_nm_ ， 电动 机 锁定 或 V 信号 丢失 ) | | 
或 JY5) 
总 SPN_ n_ : RAM FAULT SERIAL LSI 更 换 SPM 控制 电路 板 
ee by . 到 
(SPN_n_ : 串 行 电路 存储 器 故障 ) 
0 SPN_ n_ : SHORTAGE POWER CHARGE 3 Qa 检查 电源 模块 的 输入 电压 
(SPN_n_ : 缺少 充电 电源 ) @ 更 换 PSM 模块 
SPN_ n_ : PARAMETER SETTING ERROR 
9034 区 34 检查 、 修 改 相 关 主 轴 参 数 设 定 值 
(SPN_ n。 ;参数 设置 错误 ) 和 
本 SPN_ n_ : EX SETTING GEAR RATIO 根据 参数 说明 修改 参数 设 定 信 
1 湖 红 区 以 艰 公 区 在 
(SPN_n_ : EX 设置 齿轮 比例 错误 ) 下 多 人 
3 SPN_ n_ : OVERFLOW ERROR COUNTER 检查 位 置 环 增益 是 否 过 大 ， 修 正 
(SPN_ n。 : 计数 器 溢出 错误 ) 数值 
SPN_ n_ : SPEED DETECT PAR. ERROR 
9037 和 全 - ee 37 修改 相关 的 主轴 参数 
(SPN_ mn_  : 速度 检查 参数 错误 ) 
人 检查、 修改 参数 
本 SPN_ n_ ; 1- ROT POS-CODER ERROR 四 村 查 ; 理 构 昌 妇 
了 以 革 、 已 = 志 
SPN_n_ : 1 转 信 号 编码 器 错误 a 
a 加 重新 调整 BZ 传感器 信号 
SPN_n :1-ROT POS-CODER DETECT 人 检查 、 更 换 电缆 
9042 42 





(SPN_n_ : 1 转 信号 编码 器 错误 ) 




















@ 重新 调整 BZ 传感器 信和 号 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
0 SPN_ n_ : DICON. PC FOR DIF. SP MODE 六 Qa 检查 、 更 换 编码 器 电 比 
(SPN_n_ : 差 速 方式 时 位 置 编码 器 断 线 ) @ 检查 、 更 换 位 置 编码 器 
SPN_ n_ : SCREW 1 - ROT POS - COD. 人 检查、 修改 参数 
9046 ALARM 46 @ 检查 、 更 换 电缆 
(SPN_n_ : 螺纹 切削 1 转 位 置 码 报 警 ) @ 重新 调整 BZ 传感器 信号 
SPN POS - CODER SIGNAL DP 
ee a et a @ 重新 调整 BZ 传感器 信号 
改善 电缆 布局 (信号 线 远 离 电 
(SPN_ n。; 位 置 编码 器 信号 异常 9 
源 线 ) 
G0 SPN_ n_ : HIGH CONV. DIF. SPEED i 检查 计算 的 微分 速度 值 是 否 超过 
(SPN_n_ : 高 速 转换 差分 错误 ) 电动 机 最 大 速度 
G0 SPN_ n_ : SPNDL CONTROL OVERSPEED 0 检查 计算 值 是 否 超过 电动 机 最 大 
(SPN_n_ : 主轴 控制 超速 ) 速度 
sl SPN_n_ : LOW VOLT DC LINK 加 QO@ 检查 电源 模块 供电 电压 
(SPN_ n。: DC 母线 低压 报警 ) @) 更 换 MC 
0 SPN_ n_ : ITP SIGNAL ABNORMAL I Ee @ 检查 、 更 换 SPM 控制 电路 板 
(SPN_ n。 : ITP 信号 异常 1) @ 更 换 NC 的 主轴 接口 电路 板 
本 SPN_ n_ : ITP SIGNAL ABNORMAL II - @ 检查 、 更 换 SPM 控制 电路 板 
(SPN_ nm， : ITP 信和 号 异常 2) @ 更 换 NC 的 主轴 接口 电路 板 
SPN_ n_ : OVERLOAD CURRENT 
9054 本 54 检查 负载 状况 
(SPN_n_ :电流 过 载 ) 人 
SPN_n : POWER LINE SWITCH ERROR 吉 G 更 换 电磁 接触 器 
(SPN_mn_ : 电源 线 开关 错误 ) @ 检查 修改 控制 时 序 
SPN_ n_ : INNER COOLING FAN STOP 
9056 a 56 检查 SPM 模块 风扇 
(SPN_ n。 ;内 部 冷却 电 肩 停 转 ) 
@ 减少 加 减速 频率 
@ 检查 冷却 条 件 (外 围 环境 温 
0 SPN_ n_ : EX DECEL ERATION POWER 席 ， 
SPN : 减速 功率 过 
Re @@ 如 果 风 遍 停 转 ， 更 换 电阻 
@ 如 果 再 生 阻抗 异常 ， 更 换 电 阻 
0 SPN_ n_ : OVERLOAD IN PSM @ 检查 PSM 冷却 状态 
(SPN_n :PSM 过 载 ) @@ 更 换 PSM 模块 














“378 . 


FANUC 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 

































































































































































( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
ee SPN_ n_ : COOLING FAN STOP IN SPM 击 人 检查 风 忆 
(SPN_n_ : SPM 冷却 方式 停 转 ) @ 维修 、 更 换 SPM 模块 
ee SPN_ n_ : AMP MODULE COMMUNACATION 襄 Qa 检查 连接 
(SPN_n_ : 放大 器 模块 间 通 信 报 警 ) @ 更 换 电 缆 
Qa 检查 电线 屏蔽 状况 
0 SPN_ n_ : MOTOR SENSOR DISCONNECTED 两 @ 更 换 反 馈 电 缆 
(SPN_ mn_  : 电动 机 传感器 断 开 ) @ 检查 连接 情况 
@ 调整 传感器 
SPN : CPU TEST ERROR 
9074 ee es 74 更 换 SPM 模块 的 控制 回路 电路 板 
(SPN_n_ :CPU 测试 错误 ) 
SPN : CRC ERROR 
9075 二 机 75 更 换 SPM 模块 的 控制 回路 电路 板 
(SPN_n_ : CRC 错误 ) 
SPN_ n_ : INITIAL TEST ERROR 
9079 CR et 79 更 换 SPM 模块 的 控制 回路 电路 板 
(SPN_n_ : 初始 化 测试 错误 ) 
人 检查 、 修 改 参数 
0a SPN_ n_ :1-ROT MOTOR SENSOR 日 四 更 换 反 馈 电 绩 
SPN_ n。; 1 转 电动 机 传感器 错误 ee 
(SPN_n_ : 1 转 电动 机 传感器 错误 ) @@ 检查 、 调 整 传感器 
0 SPN_ n_ : NO 1 -ROT MOTOR SENSOR 过 Q 更换 反馈 电线 
(SPN_n_ : 1 转 电 动机 传感器 错误 ) @ 检查 、 调 整 传感器 
人 SPN_n : MOTOR SENSOR SIGNAL ERROR 3 人 检查 、 更 换 反 馈 电缆 
(SPN_n_ : 电动 机 传感器 信号 错误 ) @ 检查 、 调 整 传感器 
@ 检查 电缆 屏蔽 状况 
SPN SPNDL SENSOR DISCONNECTED 人 
9084 | En tne 84 @ 检查 连接 情况 
es 六 @ 检查 、 修 改 参数 
@) 检查 、 调 整 传感器 
SPN 1-ROT SPNDL SENSOR ERROR 人 
9085 EN eg 85 @) 检查 、 更 换 反馈 电缆 
Cm 图 检查 、 调 整 传感器 
SPN : NO 1 - ROT SPNDL SENSOR 
ee Rs ee GD 检查 、 更 换 反 馈 电费 
@ 检查 、 调 整 传感器 





(SPN_n_ : !1 转 主轴 传感器 错误 ) 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 SPM 显示 含义 与 措施 
SPN_ n_ : SPNDL SENSOR SIGNAL ERROR 
9087 ee 87 兮 杏 传感器 及 电缆 连 
(SPN_ n。: 主轴 传感器 信号 错误 ) PO 
Oa SPN_ n_ : COOLING RADIFAN FAILURE a 
(SPN_ n。: 冷却 风扇 故障 ) ee 
有 SPN_ n_ : OTHER SPINDLE ALARM 届 a 
(SPN_ n。; 其 他 主轴 报警 ) ee 
SPN_ n_ : OTHER CONVERTER ALARM 
0 ss 今 查 PSM 模块 的 报警 显示 
9098 (SPN。n ， 其 他 变频 器 报警 ) 98 检查 PSM 模块 的 报警 显示 
i SPN_ n_ : AMP COMUNICATION ERROR 人 @ 检查 连接 
(SPN_ nm_ : 放大 器 通信 和 错误) @ 更 换 电缆 (9066) 
SPN_ n_ : CONV. LOW VOLT CONTROL 
9111 a bl 今 查 、 PSM 控制 电路 术 
(SPN_n_ : 转换 电路 低压 控制 ) 人 ee 
SPN CONV. EXDISCHARGE POW. 中 检查 再 生 放 电 电 用 
所 ee . ol 
| ee 图 检查 、 更 换 PSM 模块 
SPN_ n_ ; CONV. COOLING FAN FAILURE 
9113 b3 今 查 、 冷却 风 
(SPN_ n。 :转换 风扇 故障 ) en 
Q@ 检查 、 更 换 NC 和 SPM 模块 间 
的 传输 电缆 
120 SPN_ n_ : COMMUNICATION DATA ERROR i @ 检查 、 更 换 SPM 的 控制 电路 
(SPN_n_  : 通信 数据 错误 ) 板 
@@ 检查 、 更 换 NC 侧 的 主轴 接口 
电路 板 
@ 检查 、 更 换 NC 和 SPM 模块 间 
的 传输 电缆 
SPN_ n_ : COMMUNICATION DATA ERROR i @ 检查 、 更 换 SPM 的 控制 电路 
(SPN_n_ : 通信 数据 错误 ) 板 
@@ 检查 、 更 换 NC 侧 的 主轴 接口 
电路 板 
Q@ 检查 、 更 换 NC 和 SPM 模块 间 
的 传输 电缆 
SPN_ n_ : COMMUNICATION DATA ERROR 训 @ 检查 、 更 换 SPM 的 控制 电路 
(SPN_n_ : 通信 数据 错误 ) 板 
@ 检查 、 更 换 NC 侧 的 主轴 接口 
电路 板 
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A 


absolute 

absolute address 
absolute dimension 
absolute coordinate 
absolutely 

AC 

accelerate 
acceleration 
accept 

acceptance 
accessories 
accumulator 
accuracy 
acknowledge 
active 

actual speed 
actual value 

A -D converter 
adapter 

adaptive control 
address 

adjust 

after — sale service 
air 

air conditioner 

air ~ condition 
alarm 

alarm acknowledge 
alarm display 


alarm message 


绝对 
绝对 地 址 
绝对 尺寸 
绝对 坐标 
绝对 地 


加 速 
加 速 





接受 

接受 、 确 认 
附件 、 辅 助 设备 
累加 屁 

精度 

应 答 

激活 

实际 速度 
实际 值 

模拟 -数字 转换 器 
适配器 





自 适应 探 





地 址 











alarm number 
allow 


allowance 


alphanumeric code 


ambient temperature 


amplifier 
analog 
analog signal 
and 

AND gate 
angle 
approach 
area 
argument 
armature 
army 
assemble 
assembly 
assignment 
ATC 
attenuation 
attenuator 
AUTO 
automatic cycle 
automation 
aux. contract 
auxiliary 
auxiliary function 
available 
axial feed 


axXlS 


字母 数字 代码 





环境 温度 
放大 器 
模拟 
模拟 信号 
与 

汪汪 
角度 








赋值 
自动 换 刀 
自动 (方式 ) 
自动 循环 
自动 
辅助 触 点 























辅助 功能 
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B 


backlash 


backlash compensation 


backup 
balance 
ball screw 
batch processing 
battery 
baud 

baud rate 
B — axis 
BCD 
bearing 
bed 

belt 

binary 
binary code 


binary - coded decimal notation (BCD) 
二 十 进 制 代码 


binary number 
bipolar 

bit 

blank 

block 

block diagram 
block format 
block search 
blueprint 
board 

boring 


boring machine 


BOS (Basic Operating System) 
基本 操作 系统 


brake 
branch 
break point 


反 向 间 院 


反 向 间 陀 补偿 


备份 
平衡 
滚珠 丝 杠 
批 处 理 





BCD (二 十 进 制 ) 码 





轴承 
床 身 
传送 带 
二 进 制 


二 进 制 代码 








二 进 制 数 
双 极 

二 进 制 位 
空白 

块 
框图 
程序 块 格式 
块 搜索 
蓝图 
板 、 控 制 板 
匀 

锐 床 





制 动 
分 文 
断 点 




















breaker 断路 屁 
broken 断路 的 、 损 坏 的 
broken — down 故障 
brush 刷 
brushless 无 刷 
buffer 缓冲 器 
bus 总 线 
busy 位 
button 按钮 
byte 字 节 
C 

cabinet 机 箱 
cable 电缆 
CAD 计算 机 辅助 设计 
calculate 计算 
calculation 计算 
calculator 计算 器 
call 调用 
cam 同 轮 、 碰 块 
CAM 计算 机 辅助 制造 
cancel 删除 、 取 消 
capacity 容量 
card 卡 、 电 路 板 
Cartesian coordinate 笛 卡 儿 坐 标 
case 箱 
C — axis C 轴 
CCW (Counter Clock Wise) 逆 时 针 
cell 单元 
center 中 心 
center point 中 心 点 
chain 传送 链 
chamfer 倒 角 
channel 通道 
character 字符 
check 检查 、 校 验 
check bit 校 验 位 
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chip 

chip conveyer 
chuck 

circuit 
circular 
circular interpolation 
clamp 

clear 
clearance 
clock 

clock pulse 
clockwise 
close 


closed loop control 


CNC (Computerized Numerical Control ) 
计算 机 数字 控制 


coarse 

coaxial cable 
code 

cold restart 
collision 
command 
command pulse 
comment statement 
communication 
comparator 
compatibility 
complement 
computer 
condition 
configuration 
confirm 
connect 
connection 
connector 
console 


constant 


切 悄 、 芯 片 
排 导 器 

卡 盘 

电路 

圆 形 的 、 循 环 的 
圆 弧 插 补 
清除 、 清 零 


公 


时 钟 
时 钟 脉 冲 
顺 时 针 
关闭 、 闭 合 
闭环 控制 














粗 

同 轴 电 比 
码 
冷 重 启 
碰撞 
命令 
指令 脉冲 
语句 注解 
通信 
比较 融 
兼容 性 
补 码 
计算 机 
条 件 

配置 

确认 

连接 

连接 

插 接 器 
控制 台 
恒定 、 常 数 














contact 
content 
continue 
contour 
contact 
contactor 
control 
control panel 
control unit 
controller 
converter 
cool 

coolant 
cooling system 
coordinate 
copy 
correction 
counter 
counterclockwise 
coupler 
coupling 
CPU 


crank 


接触 
内 容 、 目 录 


轮廓 

接触 、 触 点 
接触 器 、 触 点 
控制 

控制 面板 
控制 单元 
控制 器 

冷却 

冷却 

冷却 系统 
坐标 

复制 、 找 贝 
修正 

计数 器 
道 时 针 

联 轴 器 

耦合 

中 央 处 理 单 元 
曲轴 




















CRC (Cutter Radius Compensation ) 


刀具 半径 补偿 





CRT (Cathode - Ray Tube) 


current 

cursor 

cut 

CW (Clock Wise) 
cycle 

cycle start 
cylinder 


D 


D — A converter 





显示 器 (阴极 射线 管 ) 





电流 、 当 前 
光标 

切 

顺 时 针 
循环 
循环 起 动 
币 、 气 全 





数字 -模拟 转换 器 
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damage 损坏 directory 目录 
damping 阻尼 disk 盘 、 人 磁盘 
data 数据 display 显示 
Data block 数据 块 display unit 显示 单元 
date 日 期 distance 距离 
data bus 数据 总 线 document 文件 
data entry 数据 输入 dog 磁 块 
datum 数据 down 向 下 
DC 直流 downtime 停工 时 间 
decelerate 减速 DPR (Dual Port RAM) 双 口 RAM 
decimal 十 进 制 DRAM (Dynamtic RAM) 动态 存储 器 
decimal code 十 进 制 码 drawing 图 样 
decode 解码 dress 修整 
decoder 解码 器 dresser 修整 器 
default 缺 省 。 drift 漂移 
defect 缺陷 drift offset 漂移 补偿 
delay 延迟 drilling 外 
delete 删除 drilling machine 钻床 
delivery 交付 、 交 货 drive 驱动 
depth 深度 driver 驱动 器 
description 描述 dry run 空 循环 
destination 目的 duplex 双 工 的 、 双 向 的 
detector 检测 器 、 检 波 器 dwell 暂停 
deviation 扁 离 dynamic 动态 
device 装置 dynamic error 动态 误差 
diagnosis 诊断 dynamics 动力 学 
diagnostic 诊断 的 F 
diagnostics 诊断 学 
diagram 图 表 earth 接地 
dialogue 对 话 edit 编辑 
dialogue function 对 话 功 能 electric 电 的 、 电 气 
diameter 直径 electrical cabinet 电气 柜 
digital 数字 electrical system 电气 系统 
digitize 数字 化 element 元 件 
dimension 尺寸 emergency 紧急 
diode 二 极 管 emergency button 急 停 按钮 
direction 方向 emergency stop 紧急 停止 
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enable 
encode 
encoder 

end 

end point 
end position 
energy 


enter 


entry 


EOB (End of Block) 
紫外 线 可 擦 只 读 存储 絮 


EPROM 
environment 
equation 
equipment 
erase 

error 

excess 
execute 
expansion 
expansion unit 
extend 


external 
F 


facility 
failure 

fan 

fault 
feedrate override 
feed 

feed enable 
feed hold 
feedback 
feedrate 
fictitious 
field 

file 











输入 、 进 入 
程序 段 结束 符 


环境 

等 式 

设备 
抹 出 、 擦 除 
错误 、 误 差 
超出 

执行 

开展 、 脱 胀 
扩展 单元 
扩展 

外 部 





设备 、 设 施 
故障 
风 遍 
错误 、 故 障 
进 给 速度 倍率 











filter 

final 

fine 

fixture 

flag 

flat flexible cable 
flexibility 

flip flop 

flow 

flowchart 
follow 

follow error 
force 

format 
frequency 
friction factor 
function 
Function block 


fuse 


G 


gain 

gas 
gasket 
gate 
gauge 

G — code 
gear 
gearbox 
general 
generator 
geometry 
G — function 
GND 
graphic 
gray code 


grease 


滤 清 器 
最 终 的 
精 

















党 











功能 
功能 块 
熔断 铝 




















地 、 接 地 
图 形 的 
格雷 码 
润滑 脂 
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grinding 


grinding machine 


ground 
group 
guarantee 
guard 
guidance 
guide 


guideways 
H 


half 

hand 
handbook 
handwheel 
hard copy 
hard disc 
hardware 
hexadecimal 
high 

high priority 
hold 

hole 

home position 
horizontal 


hydraulic 
I 


IC 

icon 
identifier 
illegal 
image 
immediately 
inch 
increase 


incremental 





磨 、 磨 削 incremental coordinates 
磨床 incremental dimension 
接地 incremental feed 

组 index 
保修 期 indexer 











保护 inductor 

指导 information 
指导 、 导 向 initialization 

导轨 initialize 








initiate 
inlet 
半 input 
a insert 
于 、 于 动 installation 
手册 instruction 
了 integrate 
便 极 复 币 integrator 
硬盘 interface 
硬件 interface image 
十 六 进 制 interference 
高 interlock 


高 优先 级 internal 


增 量 坐标 





指令 、 说 明 
集成 
积分 器 
接口 

接口 映 象 
干涉 

连锁 、 互 锁 
内 部 的 


保持 internal cylindrical grinding machine 


原始 位 置 、 参 考点 internet 





水 平 interpolation 


液压 interpolation parameters 


interrupt 
interrupt priority 
集成 电路 interruption 
光标 、 图 标 intersection 
标识 符 introduction 
非法 inverter 
影像 ”ISO 
立即 ISO code 
英寸 
增加 
增 量 的 。 job 











内 圆 磨 床 


互联 网 、 因 特 网 


插 补 

插 补 参数 
中 断 
中 断 优先 级 
中 断 

交点 

介绍 


国际 标准 化 组 织 


ISO 代码 


作业 、 工 作 
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jog 
jump 


jumper 
K 


key switch 
keyboard 


L 


Ladder diagram 
lamp 
language 
lathe 

lead screw 
leakage 
LED 

left 

letter 

level 

light 

limit 

limit switch 
line 


linear 


linear control system 


linear interpolation 
liquid 

list 

load 

locate 

logic 

logic operation 
loop 

low 

LSI 


lubrication 


手动 、 点 动 
跳 、 跳 转 
跨 接线 


梯形 图 
灯 、 灯 泡 
语 


车 床 





发 光 二 极 管 
左 、 左面 
字母 
液 位 、 水 平 
灯 

极限 、 限 位 
限 位 开关 
行 、 线 、 电 线 
线性 

线性 控制 系统 
直线 插 补 
液体 

清单 
装载 、 上 料 
定位 

逻辑 

逻辑 操作 

环 

低 

大 规模 集成 电路 
润滑 


























M 

machine 机 器 、 机 床 
machine acceptance 机 床 验 收 
machine code 机 器 人 码 
machine data 机 床 数据 
machine home 机 床 原 点 
machine program 加 工程 序 
machine zero 机 床 零 点 
MC (Machining Center) 加 工 中 心 
macro 宏 
magnetic 磁 
main program 主 程序 
main routine 主 程序 
maintenance 维护 
malfunction 故障 
manual 手动 、 手 册 
manual pulse generator 手 揪 脉冲 发 生 需 
master 主 控 
maximum 最 大 的 


MCP (Machine Control Panel) 
机 床 操作 面板 
MDI (Manual Data Input) ”手动 数据 输入 

















测量 

















measure 认 j 量 
mechanical 机 械 
mechatronics 机 电 一 体 化 
medium 媒介 
memonic symbol 助 记 符 
memory 存储 器 
menu 菜单 
message 言 息 
method 方法 
metric 米 制 的 
microprocessor 微 处 理 需 
microsecond 微 秒 
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MIB (Machine Input Buffer ) 


milling 

milling machine 
minimum 

mirroring 
miscellaneous function 


miss 


输入 缓冲 器 
甸 

铣床 
最 小 的 
镜像 
辅助 功能 
失败 、 丢 失 





MMC (Man Machine Communication ) 


mode 

module 

monitor 

motor 

move 

movement 

MDI (Multi Port Interface) 


multiply operation 
N 


NAND gate 
NC 





negative 

negative direction 
negative feedback 

nest 

nest level 

network 

neutral point 

noise 

NOR gate 

normally closed contract 
normally open contract 


NOT gate 


NCU (Numerical Control Unit) 
数字 控制 单元 





人 机 界面 
方式 、 模 式 
模块 


监视 器 、 监 控 


电动 机 
运动 
运动 

多 通信 接口 


乘法 操作 





“与 非 ” 门 
数控 


NCK (Numerical Control Kernel) 


数字 控制 核 





负 、 负 向 





“或 非 ” 门 
常 团 触 点 
常 开 触 点 

非 门 


Numerical Control System 
O 


object code 

off 

offline 

offset 

oil 

oil mist 

on 

on line 

OP (Operation Panel) 
open 

open loop control 
open loop system 
operand 

operate 

operation 
operation code 
operator 

operator panel 
optical fibre 
optical fibre cable 
optimization 
option 

optional 

or 

OR gate 

order 
Organization block 
orient 

orientation 
oriented spindle stop 
origin 

oscillation 

outlet 


output 


数控 系统 


目标 代码 
关 
离线 、 脱 机 
补偿 














油 
油 雾 
开 


在 线 、 联 机 
操作 面板 
打开 

开 环 控制 
开 环 系统 
操作 数 

操作 
操作 、 运 算 
操作 码 
操作 人 、 操 作者 
操作 面板 
光纤 

光纤 电缆 
优化 

选 件 

可 选择 的 
或 “或 ”操作 
或 门 

命令 

组 织 块 

定向 

定向 

主轴 定向 停止 
原点 、 起 点 
振荡 

出 口 

输出 
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over stroke 

over temperature 
overflow 
overheat 
overload 
overshoot 
overspeed 


overtravel 
P 


package 

page 

panel 

parabolic interpolation 
parallel 
parameter 
parameter setting 
parity bit 

parity check 
parity error 

part 

part program 
password 

path 

PCB 


超 行程 
超 温 


Da 
次 出 

















包装 、 软 件 包 


页 
面板 
抛物 线 插 补 
平行 
参数 
参数 设 定 
奇偶 位 
奇偶 校 验 
奇偶 错误 
工件 
工件 程序 
密码 
途径 


印 制 电路 板 

















PCMCIA (Personal Computer Memory Card 


International Association ) 

















个 人 计算 机 存储 卡 协 会 
percentage 比 伤 | 
period 周期 
peripheral equipment 外 于 设备 
phase 相 
pin 针 、 销 于 
plane 平面 
play back 录 返 


PLC (Programmable Logical Controller) 


可 编程 序 逻 辑 控制 器 


PMC (Program Machine Controller) 


pneumatic 

point 

polar coordinate 
pole 

pollution 
position 

position accuracy 
position control system 
position error 
position feedback 
positioning 
positive 

positive direction 
power 

power supply 
precision 
preparatory function 
pre — selection 
preset 

press 

press softkey 
pressure 

primary 

printer 

priority 

process 
processor 
production line 
program 

Program block 
programmer 
prompt 
protection 
protocol 


proximity switch 


可 编程 序 机 床 控制 器 
气动 
点 


极 坐 标 

极 

污染 
位 置 、 定 位 
定位 精度 
位 置 控制 系统 
位 置 误差 
位 置 反馈 
定位 
正 、 正 向 
正 向 
动力 、 功 率 
电源 

精度 

准备 功能 
预选 
预 设 定 、 预 调整 
压 、 按 

按 软 键 

压力 
(变压器 ) 初级 
打印 机 

优先 权 

过 程 、 程 序 、 工 艺 
处 理 需 

生产 线 

程序 

程序 块 

编程 器 

提示 
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PS (Power Supply ) 
pulse 

pump 

purpose 


push button 


PWM (Pulse Width Modulation ) 


Q 
QF 


quadrant 
quantity 


quotation 
R 


R Parameter 

radii 

radius 

radius compensation 
range 

rapid 

rapid feed 

rapid feed override 
rapid traverse 
ratio 

reach 

read 

reader 

ready 

rectangular 
rectifier 

reduction 
reference point 
reference point return 
refresh 
refrigeration 


register 


电源 

脉冲 

泵 

用 途 、 目 的 
按钮 
脉 宽 调制 器 





R 参数 
半径 
半径 

半径 补偿 








阅读 需 
准备 
和 矩 形 
整流 器 
参考 点 返回 
刷新 

制冷 
寄存 器 





regulator 
relationship 
relay 

release 
reliability 
remote control 
rename 
repair 
repeatability 
reset 
resistance 
resolution 
response 
response time 
restart 

return 

right 

ring 

robot 

rod 

ROM 

rotary 

rotary encoder 
rotate 
rotation 
roughing 
routine 


runtime 
S 


safety gate 
sample 
sampling 
sampling period 
save 

scan 


screen 











- 
北 
ba 














旋转 的 








存 、 存 储 
扫描 
屏幕 
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search 
second 
select 
selector 

self - repair 
sensitivity 
sensor 
sequence 
Sequence block 
serial interface 
serial port 
servo 

servo control 
servo loop 
servo — mechanism 
servo system 
servomotor 
set 

set up 
setpoint 
settable 
sexadecimal 
S — function 
shaft 

shape 

shield 

shield cable 
shielded 
short circuit 
side 

sign 

signal 
simulation 
single 

single block 
size 


slave 


搜索 
秒 、 第 二 
选择 
选择 器 、 选 择 开关 
自修 复 
灵敏 度 
传感器 
顺序 
顺序 块 

串 行 接口 
串 行 端口 
伺服 

伺服 控制 
伺服 环 
伺服 机 构 
伺服 系统 
伺服 电动 机 
设 定 

调整 
调整 点 、 设 定点 
可 设 定 的 
十 六 进 制 
主轴 功能 





























slide 

SM (Signal Module) 
socket 

softkey 
software 
software keys 
solenoid valve 
source 

space 

spare 

spare parts 
specification 
speed 

spindle 
spindle motor 


spring 


SRAM (Static Memory) 


stack 
standard 
start 

starting point 
start 一 Up 
statement 
static 

station 

Status 

step 

stock 

stop 

storage 

store 

stroke 
structure 
submodule 
sub — program 
subroutine 


sumcheck 


滑 台 

信号 模块 
插座 

软 键 

软件 

软件 按键 
电磁 阔 
源 、 电 源 
空间 、 空 格 
备用 的 
备件 

规格 

速度 

主轴 

主轴 电动 机 
弹 得 

静态 存储 器 
堆栈 

标准 

开始 

起 始点 
启动 

语句 

静态 

站 、 工 位 
状态 
步 、 步 又 
堆栈 

停止 
存储 器 
存储 
行程 、 冲 程 
结构 

子 模块 
子 程序 
子 程 序 
检查 和 
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sumcheck error 
supply power 
suppression 


surface 


surface grinding machine 


switch 
symbol 


system 
T 


table 

tail 

tank 

tape 

teach in 
technology 

tele - diagnostic 
tele — service 
temperature 
terminal 

terms of payment 
test 

T -function 
thermal 
thermistor 
thread 

time 

timeout 


timer 


检查 和 错误 
电源 
抑制 器 
表面 

平面 磨床 
开关 

符号 

系统 


工作 台 
尾部 、 尾 座 
箱 

磁带 

示 教 

技术 

远程 诊断 
远程 服务 
温度 

端子 

付款 条 件 
试验 

T 功 能 (刀具 功能 ) 
热 的 
热 敏 电阻 
螺纹 

时 间 、 计 时 
超时 
定时 器 





TNRC (Tool Nose Radius Compensation) 





刀 尖 半径 补偿 
TO (Tool Offset) 刀具 补偿 
tolerance 人 允 差 
tool 工具 
tool radius compensation 刀具 半径 补偿 


tool life 














tool magazine 刀具 库 
tool nose radius compensation 
刀 尖 半径 补偿 
tool offset 刀具 补偿 
tool profile grinding machine 工具 曲线 磨床 
tool ~ tip 刀 尖 
tooth belt 牙 带 
torch 手电 简 
torque 力矩 
TPM 全 员 生 产 维护 
trail 尾 座 
transducer 传感器 
transfer 传送 
transformer 变 压 需 
translator 转换 器 
transport 传输 、 运输 
触发 需 


trigger 
trip 跳闸 
故障 、 问 题 

车 前 中 心 


trouble 


turning center 





turning machine 车 床 
turret 刀 架 
type 类 型 
U 

UMS 用 户 存储 子 模块 


unit 单位 、 单 元 


universal tool and cutter grinding machine 








万 能 工具 磨床 
unload 印 载 
up 向 上 
user 用 户 
user macro 用 户 安 
user program 用 户 程序 
V 
value 值 、 数 值 
valve 阀 
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variable 变量 Wire 电缆 线 
velocity 加 速度 word 字 
ventilator 通风 设备 word address 字 地 址 
version 版 本 workhead 工作 头 
vertical 垂直 workpiece 工件 


vertical machining center 
vibration 

virtual 

virtual axis 

volt 


voltage 
W 


warm 
warm restart 
warn 
warranty 
waste 
watchdog 
water 

wear 

weight 
winding 


window 


立 式 加 工 中 心 workplace 








振动 write 
虚拟 wrong 
虚拟 轴 
X 
伏特 
电压 X — axls 
Y 
热 、 暧 Y — axis 
热 启动 yield 
警告 
Z 
保修 期 














浪费 Z-axis 
看 门 狗 Zero 
水 zero drift 
磨损 zero offset 


权 、 重 量 zero point 





线 ZO (Zero Offset) 








窗口 zone 





下 
于 
2 
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下 
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